


Fleetweld® 5P

Celulozova elektroda

AWS A5.1 :E6010
150 2560-A :E422C25

VSeobecny popis

Celulézova obalend elektroda na zvaranie rdr a bezné zvaranie
Poskytuje vysokotazné koreriové zvary

Vefmi hiboky prievar zabezpe&uje bezchybny koreriovy prechod
L'ahké zapafovanie oblika, lahké uvoltiovanie trosky

Vysoky objem vytvoreného plynu eliminuje pérovitost’

Potlaca problémy spdsobené $pinou a mastnotou na povrchu

Typ priidu

DC elektroda +

ISO/ASME  PF/5G hore PG/5G dole

osvedcCenia
LR OV
3 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.15 0.44 0.2

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47
Typické hodnoty AW 440 520 26 60 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka I§us0v/jednotku (nomindine) 490 305 215 135
Cista vaha/jednotka (kg) 75 17 83 82

Identifikacia Imprint: 6010-FW5P Tip colour: Ziadne Fleetweld® 5P: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Fleetweld® 5P

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ

Rdrovy materidl EN 10208-1 L 210, L 240
EN 10208-2 L 240,L 290, L 360
EN 10216-1/10217-1 P 235, P 275, P 355
API 5LX X42, X46, X52
Gaz de France X42, X46, X52

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 40-70 DC+ 153
3.2x350 65-130 DC+ 252
4.0x350 90-175 DC+ 386
5.0x350 140-225 DC+ 60.7

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PF/5G hore PG/5G dole
Prigmer (mm) Prid (A)
25 55 65
32 0 110
40 130 150
5.0 150 165

Rada na pouzitie

VyZaduje sa predhrev rdrového materidlu L360 (X52) (podra EN 1011-1).

Po dokoneni koreriového prechodu odstrérite upinace riry a vyplfiové zvary zacnite Kiast (do 5 minit) po vyhotoveni koreriového prechodu
PouZite elektrodu rovno z kovovej plechovky

Eh CB




Fleetweld® 5P+

Celulozova elektroda

AWS A5.1 :E6010
150 2560-A :E423C25

VSeobecny popis

Celulézova obalend elektroda na zvaranie rdr a bezné zvaranie
Poskytuje vysokotazné koreriové zvary

Vefmi hiboky prievar zabezpe&uje bezchybny koreriovy prechod
L'ahké zapafovanie oblika, lahké uvoltiovanie trosky

Vysoky objem vytvoreného plynu eliminuje pérovitost’

Potlaca problémy spdsobené $pinou a mastnotou na povrchu

Typ priidu

DC elektroda +

ISO/ASME  PF/5G hore PG/5G dole

osvedcCenia
LR OV
3 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.15 0.50 0.25

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C -30°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47
Typické hodnoty AW 440 520 26 70 65

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka I§us0v/jednotku (nomindine) 480 275 205 135
Cista vaha/jednotka (kg) 76 12 82 83

Identifikacia Imprint: 6010-FW5P+ Tip colour: Ziadne Fleetweld® 5P+: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Fleetweld® 5P+

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Rdrovy materidl EN 10208-1 L 210, L 240
EN 10208-2 L 240,L 290, L 360
EN 10216-1/10217-1 P 235, P 275, P 355
API 5LX X42, X46, X52
Gaz de France X42, X46, X52

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 40-70 DC+ 158
3.2x350 65-130 DC+ 262
4.0x350 90-175 DC+ 40.0
5.0x350 140-225 DC+ 615

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PF/5G hore PG/5G dole
Prigmer (mm) Prid (A)
25 55 65
32 0 110
40 130 150
5.0 150 165

Rada na pouzitie

VyZaduje sa predhrev rdrového materidlu L360 (X52) (podra EN 1011-1).

Po dokonGeni- koreriovej vrstvy odstrarite upinace riry a vyplfiové zvary zacnite Kist (do 5 minit) po vyhotoveni- koreriovej vrstvy
Pouzite elektrodu rovno z kovovej plechovky

Kvoli nizSej tvrdosti v koreriovom prechode pouZite elektrodu Fleetweld 5P, ak je to potrebné

Eh O




Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6012
150 2560-A :E380RC 11

VSeobecny popis

Rutilové elektroda na zvaranie vo vSetkych polohach s vynikajicimi charakteristikami pri vertikalnom zvarani nadol
Opravy v lodiarstve

Vynikajlica pre natierané alebo hrdzavé ocele

Doporucuje sa na premostovanie Sirokych medzier

Pouzitelnd vo vSetkych polohach pri jednom nastaveni pridu

Typ priidu

TEEEET T

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3G dole  PE/AG

ABS BV DN FORCE 6L IR RMRS TV
2 2 2 + 2 2 2 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.12 05 0.6

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 470 550 23 56

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 145 180 120 80
Cisté véha/jednotka (kg) 28 5.0 50 5.2
Identifikécia Imprint: 6012 / SUPRA Tip colour: Ziadne Supra®; rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
70 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Supra®

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275

Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D

Jemnozmna ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 70-90 AC 47 109 08 175 90 1.58
3.2x350 95-130 AC 64 175 11 276 53 145
4.0x350 130-170 AC 66 330 14 M1 39 1.61
5.0x 350 170 - 250 AC 7 534 18 63.6 26 1.63

“Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvarania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PG/3G dole PE/4G
Priemer (mm) Prid (A)
25 85 80 80 80 80 80
32 115 115 120 120 120 120
40 155 170 155 160 180 155
5.0 190 220 240 190

Rada na pouzitie
Pouzitefna vo vSetkych polohach pri jednom nastaveni pridu




Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E420RC M

VSeobecny popis

Rutilova elektréda na bezné cely vhodna pre vSetky polohy, vratane zhora nadol
Poloha zhora nadol pouzitefnd iba pri “Cistej” konStruk&nej oceli

Pouzitefnd aj pri zvarani transformatorom (s min. napatim naprazdno 42 V)

Pozicie zvarania Typ prudu

m M . = AC/DC elektroda -
- K

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3G dole  PE/4G

osvedcenia
ABS BY DNV FORCE 6L LR TV

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si

0.07 0.5 05

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 520 550 % 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica ~ Kusov / jednotku (nomindlne) 145 155 120
Cista vaha/jednotka (kg) 28 48 5.4
Identifikacia Imprint: 6013 / PANTA Tip colour: Ziadne Panta®: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
72 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275
Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295
ocel’ na nadoby
Jemnozmnd ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 70-90 AC 47 109 08 175 90 1.58
32x350 110- 130 AC 59 198 1.1 295 54 1.58
4.0x350 130 - 160 AC 59 301 1.7 24 37 1.57

“Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PG/3G dole PE/AG
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 75 75 75 75 75
32 120 115 125 115 125 115
40 175 165 160 160 170 160

Rada na pouzitie
Zvaranie zhora nadol je pouzitefné iba pri “Cistej” konstrukénej oceli




Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E380RC 11

VSeobecny popis

Rutilova elektréda na bezné cely vhodna pre vSetky polohy, vratane zhora nadol

Pokojny oblik a preto vhodny pre pomerne tenké plechy a premostovanie Sirokych medzier
Vynikajlica na zvéranie rur a konstrukcii

Dobré charakteristiky zapafovania a opatovného zapal'ovania oblika

Pouzitefnd aj pri zvarani transformatorom (s min. napatim naprazdno 42 V)

Dobra radiograficka celistvost’

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/ DG elekirda -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/AG  PF/5G hore PG/5G dole

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre isty zvarovy kov
[ Mn Si

0.09 05 04

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 500 540 24 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 40
Dizka (mm) 300 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 235 145 155 120
Cisté vaha/jednotka (kg 24 28 48 54
Identifikacia Imprint: 6013 / PANTAFIX Tip colour: Ziadne Pantafix: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
74 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275
Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295
ocel’ na nadoby
Jemnozmnd ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
2.0x 300 40-75 AC 4 58 05 104 178 1.98
2.5x350 50-90 AC 60 130 0.7 178 88 1.57
3.2x350 70-130 AC 66 206 1.0 295 53 1.58
4.0x 350 130-175 AC 72 333 1.3 436 37 1.61

4.0x450 130-175
5.0x 450 185 - 230

*Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PG/3G dole PE/AG
Priemer (mm) Priid (A)
25 80 75 75 75 75 75
32 120 115 125 115 125 115

Rada na pouzitie
Zvaranie zhora nadol je pouzitefné iba pri “Cistej” konstrukénej oceli




Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E420RC M

VSeobecny popis

Rutilova elektrdda na bezné cely vhodna pre v8etky polohy, vratane zhora nadol
Pouzitefna pre “Cist” konStrukénu ocel

Mensie priemery st vynikajlice pre amatérsky obchod

Vefmi vhodnd pre transformatory s nizkym napétim na prazdno (min. OCV 42V)

Pozicie zvarania Typ pridu

TEEEET T

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3G dole  PE/AG

ABS BV DNV GL LR RMRS
2 2 2 2 2 2

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.07 05 05

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 520 550 26 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2,0 25 32 40
Dizka (mm) 300 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) XX 155 155 120
Cista vaha/jednotka (kg) XX 2.8 48 54
Identifikacia Imprint: 6013 / OMNIA Tip colour: Ziadne Omnia®: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
76 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275
Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295
ocel’ na nadoby
Jemnozmnd ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové idaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

1.8 x300 40 - 60 AC 40 38 04 84 210 1.75

2.5x350 65-90 AC 52 108 08 185 85 1.59

32x350 95-130 AC 65 229 1.0 311 53 1.67

4.0x350 130 - 160 AC 72 333 13 436 37 1.61

5.0 x 450 170 - 240 AC 106 740 21 922 16 147

*Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PG/3G dole PE/AG
Priemer (mm) Prid (A)
18 45
25 80 75 75 75 75 75
32 120 115 125 115 125 115
40 175 165 160 160 170 160
5.0 240 240 250

Rada na pouzitie
Zvaranie zhora nadol je pouzitefné iba pri “Cistej” konstrukénej oceli




Omnia® 46

Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E380R11

VSeobecny popis

Rutilova elektréda na bezné tcely vhodna pre vSetky polohy
Pouzitefnd pre “Cistd” konStrukénd ocel

Mensie priemery st vynikajlice pre amatérsky obchod.

Velmi vhodna pre transformatory s nizkym napétim naprazdno

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/ DG elekirda -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/AG  PF/5G hore PG/5G dole

ABS BV DNV GL LR oV
2 2 2 2 2 +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.06 05 045

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 430 480 26 60

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 32 40 40
Dizka (mm) 300 350 350 450 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 370 250 175 150 110 95
Cisté vaha/jednotka (kg) 42 48 53 6.2 5.0 59
Identifikacia Imprint: 6013-Omnia 46 Tip colour: Ziadne Omnia® 46 : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
78 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Omnia® 46

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275
Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.0x300 50-60 AC 43 57 05 14 154 1.68
2.5x350 70-90 AC 68 134 06 192 84 1.60
3.2x350 90-125 AC 80 220 09 303 50 151
3.2x450 100-135 AC 102 303 09 #3 38 1.56
4,0x350 140-190 AC 74 323 15 455 3 1.49
4.0x450 150-200 AC 95 456 15 62.1 26 1.58
5.0x450 180-240 AC 115 662 18 105.5 17 1.75

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore  PG/3G dole PE/AG PF/5G hore  PG/5G dole
Priemer (mm) Prid (A)

20 55 55 55 50 55 50 55

25 80 85 85 80 85 85 80 85

32 110 115 115 110 115 110 110 115
40 170 175 175 175 180 175 175 180
5.0 220 230 230




Omnia® 46+

Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E380R11

VSeobecny popis

Rutilova elektréda na bezné cely

Vynikajdca na zvéranie pod rukou a zdola nahor, neodporica sa na zvaranie zhora nadol

Velmi pokojny oblik, prakticky Ziadny rozstrek

Vynikajlci vzhFad zvarovej hisenice, ploché zvarové hlisenice a samovolné uvolriovanie trosky
Vefmi vhodna pre tenké plechy

Pozicie zvarania Typ prudu

= ) AC/DC elektrda + / -
llng % 0 b=

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/4G  PF/5G hore PG/5G dole

osvedcenia
ABS BY CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS Tiv uoT

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.08 05 03

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 430 480 26 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 250 190
Cisté vaha/jednotka (kg) 48 55
Identifikacia Imprint: 6013 Tip colour: Ziadne Omnia® 46+ : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Omnia® 46+

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275
Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60-95 AC 192
3.2x350 90-135 AC 289

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore  PG/3G dole PE/AG PF/5G hore  PG/5G dole
Priemer (mm) Prid (A)

25 80 85 80 85 85 80 85

32 110 115 110 115 110 110 115




Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E380R12

VSeobecny popis

Rutilova elektroda, vhodna pre vSetky polohy (okrem zhora nadol)
Vynikajlica na zvaranie rdr a konstrukcii

L’ahké zmacanie bocnej steny

Dobra radiograficka celistvost

Pozicie zvarania Typ pridu

TEEET - T

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcCenia

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.1 05 04

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 500 540 25 55

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.0 25 32 40
Dizka (mm) 300 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 230 150 175 115
Cisté véha/jednotka (kg) 23 29 5.2 5.3
Identifikacia Imprint: 6013 / CUMULO Tip colour: Ziadne Cumulo®: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, S275
Lodné plechy ASTMA 131 Trieda A, B, D
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P295
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 S275
EN10113-3 8275

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.0x300 40 - 65 AC 51 69 04 10.0 164 1.64
2.5x350 65-90 AC 52 120 08 187 86 1.61
3.2x350 85-130 AC 66 181 11 297 51 1.53
4.0x350 130 - 180 AC 62 345 16 465 36 1.69

“Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvarania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

20 55

25 95 85 85 75

32 135 135 120 120

40 160 160 155 140




Universalis®

Rutilova elekirdda

AWS A5.1 :E6013
150 2560-A :E420RR12

VSeobecny popis

Rutilova elektrdda, najma na zvaranie konstrukénej ocele v polohe pod rukou
Mensie priemery st najuniverzalnejSie pre tenké plechy

Vefmi hladky vzhfad

Samouvolriovacie tavivo

Typ priidu

m E AC/DC elektrda -
'

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G PE/AG

ABS BV DNV FORCE GL LR TV
2 2 2 + 2 2 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.1 06 04

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 480 560 26 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.0 25 32 32 40
Dizka (mm) 300 350 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 200 130 140 125 80
Cistd vaha/jednotka (kg) 24 28 48 58 59
Identifikacia Imprint: 6013 / UNIVERSALIS Tip colour: Ziadne Universalis®: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Universalis®

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360.
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235, P275
EN 102171 P355
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5355,
EN10113-3 §275, 5355

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.0x 300 40 - 65 AC 4 58 05 114 178 2.00

2.5x350 70-100 AC 51 134 0.8 211 93 1.96

32x350 100 - 140 AC 57 281 1.3 39.3 47 1.85

3.2x450 100 - 140 AC 69 34 15 496 36 1.79

4.0x 350 150 - 200 AC 55 399 20 56.3 33 1.85

4.0x450 150 - 200 AC 69 483 21 66.9 25 1.67

5.0 x 450 180 - 250 AC 83 882 29 112.0 15 1.69

*Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PE/AG
Priemer (mm) Prid (A)
20 50
25 100 9% 85 85
32 130 120 115 105
40 185 185 160 130
5.0 260 260

Najlepsia vofba na zvéranie tenkych plechov

Rada na pouzitie
Ocele s vysokou medzou klzu ako $355, L360, P355 a X60 predhrejte podra EN 1011-1




Ferrod 165A

Vyskovytazkova rutilova elektroda

AWS A5.1 < E7024-1
1S0 2560-A :E422RAT3

VSeobecny popis

Rutilova obalena elektroda s krehkou troskou, na ktové zvary a horizontalne V a X zvary
vytazitefnost 160 %, vysoka rychlost zvarania

Dobra radiograficka celistvost’

L'ahké uvolriovanie trosky aj v pripade Gzkej medzery a hrdzavého materialu

Schvalend trieda 3

Pozicie zvarania Typ pridu

E E E AC/DC elektréda + / -
«

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G

ABS DNV GL LR TV
3.3y 3 3 33y +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si

0.07 0.95 03

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -10°C -18°C -20°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 475 520 26 70 67

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 99 60 41
Cista vaha/jednotka (kg) 6.1 56 6.0
Identifikacia Imprint: 7024-1/ FERROD 165A Tip colour: Ziadne Ferrod 165A: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Ferrod 165A

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355

Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36

Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R

Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360.
API 5LX X42, X46, X52

Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295

ocel’ na nadoby

Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, $355,
EN10113-3 §275, 5355

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2 x450 125-155 AC 75 326 19 62.9 25 1.39
4.0x450 140 - 235 AC 65 527 36 9%.5 15 1.39
5.0 x 450 210- 330 AC 68 853 53 1449 10 1.39
6.0 x 450 280 - 430 AC 73 1271 70 209.8 7 1.35

*Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Priemery (mm) Priid (A)
32 160 150 150
40 220 200 195
5.0 310 290
6.0 390 360

Rada na pouzitie

Ocele s vysokou medzou klzu ako $355, L360, P355 a X60 predhrejte podra EN 1011-1




Vyskovytazkova rutilova elektroda

AWS A5.1 :E7024
150 2560-A :E380RR53

VSeobecny popis

Rutilova elektroda na kitové zvary a horizontalne V a X zvary
Vysoka rychlost zvarania

Hladky vzhrad zvaru

Samouvolriovacie tavivo

Vysoka vytaziternost (140%)

Pozicie zvarania Typ prudu

AC/DC elekiroda -
g %

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G

osvedcenia
ABS BY DNV FORCE 6L LR RMRS oV
2 2,2 2 + 2 2. 2 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si

0.08 0.5 0.35

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 47
Typické hodnoty AW 460 530 2 54

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: krahica Kusov / jednotku (nomindine) 90 65 45
Cista vaha/jednotka (kg) 5.5 5.7 5.9
Identifikacia Imprint: 7024 / FERROD 135T Tip colour: Ziadne Ferrod 135T: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
88 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 §185, 5235, 5275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Ocefoliatina EN 10213-2 G P 240R
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
ocel’ na nadoby
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 §275, S355

EN10113-3 $§275, 5355

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2 x450 130 - 150 AC 85 344 16 61.3 27 1.67
4.0x450 180 - 200 AC 92 515 22 87.7 18 1.67
5.0 x 450 275 - 300 AC 86 735 37 129.9 1 143

*Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Prigmery (mm) Prid (A)
32 150 140 140
40 200 190 190
5.0 290 280

Rada na pouzitie
Ocele s vysokou medzou klzu ako S355, L360, P355 a X60 predhrejte podra EN 1011-1




Ferrod 160T

Vyskovytazkova rutilova elektroda

AWS A5.1 :E7024
150 2560-A :E420RR73

VSeobecny popis

Rutilova elektrdda na kiitové zvary a horizontalne V a X zvary

Vermi vysokd rychlost

Hladky vzhrad zvaru, velmi dobré uvolfiovanie taviva

Vysoka vytaziternost (160% pri elektrodach priemeru 3,2 az 4,0 mm, a 180% pri elektrodach priemeru 5,0 mm)

Typ priidu

@ E AC/DC elektrda -

ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G
PC/2G poloha mozn len s elektrodami 3.2 (and 4.0) mm

osvedcCenia

ABS BV DNV FORCE 6L LR v
2 22Y 2 + 2y 2.2Y +

«

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.07 0.9 0.6

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 450 570 26 70

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednatku (nomindine) 85 60 35
Cista vaha/jednotka (kg) 6.4 6.3 5.8
Identifikacia Imprint: 7024 / FERROD 160T Tip colour: Ziadne Ferrod 160T: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Ferrod 160T

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5355,

EN10113-3 §275, 5355

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x450 130 - 160
4.0 x 450 180 - 220 AC 90 554 26 92.7 15 143
5.0 x 450 280 - 300 AC 78 897 54 166.7 9 1.43

*Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F
Priemer (mm) Prid (A)
40 210 200
5.0 300 280

Rada na pouzitie
QOcele s vysokou medzou klzu ako $355, L360, P355 a X60 predhrejte podra EN 1011-1




Baso® 48 SP

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.1 JE7018-1H8
1S0 2560-A E463B32H10

Rutilovo-bazicka obalend elektroda s vynikajlicimi charakteristikami zapdlenia a opatovného zapafovania obliika
Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

Stabilny oblik aj pri nizkom pride

Obldbena vo zvaracskych Skolach

Doporucuje sa minimalne napétie 60 V

Dobré mechanické a razové vlastnosti az do -30°C(47 J)

Nizky obsah vodika (Hom < 8 ml/100g)

N | § e 0 25AC/DC elektroda +/ -
TR e
0 4.0AC/DC elektroda +
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/4G 05.0AC/DC elektroda +

osvedcenia

ABS BV DNV LR w
3YH10 HHH 3YH5 3,3YH10 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Howm

0.075 14 0.65 7mi/100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (/mm?) (%) -20°C -30°C -46°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 590 640 25 90 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 125 78 78 50 50 50
Cista véha/jednotka (kg) 25 26 33 25 34 55
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 44 51 27
Cista véha/jednotka (kg) 0.9 18 14
Identifikacia Imprint: 7018-1/ BASO 48SP Tip colour: zelené Baso® 48 SP: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Baso® 48 SP

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36.
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, 420
EN10113-3 $275, $355, $420, S460

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 50- 85 AC 48 104 09 194 82 1.6
3.2 x450 85-135 AC 75 273 1.1 41.0 42 1.72
4.0x450 135-190 AC 95 487 16 64.6 24 1.55

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 85 85 85 80
32 120 115 115 115 110
40 170 180 180 180 160

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7018 H4
1S0 2560-A :E463B32H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s velmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g)
Velmi dobra zvaritelnost vo vSetkych polohach

Takmer Ziadny rozstrek, dobré zmacanie a pina kontrola zvarového kipela
Dobré razové vlastnosti az do -30°C

Vynikajtica radiograficka celistvost

Pozicie zvarania Typ pridu

TEEET T

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/4G

ABS BV DNV GL LR RINA v
3H,3Y  3,3YHH 3YH5 3YH 3, 3YH5 3YH5 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Howm

0.09 11 06 5ml/100

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C -30°C -40°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 550 635 25 115 85 65

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 32 40 40 50
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 175 115 115 85 85 55
Cistd vdha / jednotka (kg) 39 40 52 46 57 6.0
Identifikacia Imprint: 7018 / BASO 49 Tip colour: Ziadne Baso® 49: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (s E(kJ) H(ka/h) (ko) B N
2.5x350 70-80 DC+ 58 120 0.85 231 73 17
32x350 110- 130 DC+ 68 194 1.3 36.8 4 1.5
4.0x450 140 - 180 DC+ 98 429 18 69.5 20 14
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 17 619 23 107.3 13 14

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvarania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G
Priemer (mm) Prid (A)
25 9 9% 90 90 85
32 140 130 130 120 120
40 180 180 180 160 150
5.0 230 230 230 180

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Baso® 51P

Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7018-1
150 2560-A :E463B32

VSeobecny popis

Bazicka nizkovodikova elektroda

Vynikajlica na zvéranie rur a korefiovych prechodov

Vermi dobra zvaritefnost vo vSetkych polohach

Stabilny obldk aj pri nizkom pride

L’ahké riadenie zvarového kipefa a zmacania

Dobré uvoltiovanie trosky a plochy vzhrad zvarovej hisenice
Dobré mechanickeé a razové vlastnosti az do -30°C
Vynikajlica radiograficka celistvost

Typ priidu

o S =il = T

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcCenia

ABS BV DB DNV 6L LR Tov
Vopriprave  Vpriprave  V priprave  V priprave  V priprave  V priprave  V priprave

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Hom

0.06 13 05 0.015 0.01 5ml100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost’ 1S0-V (J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -30°C -46 °C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 510 600 27 90 70

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 215 130 120 80 80 55
Cisté véha / jednotka (kg) 42 42 5.1 40 5.2 55
Identifikacia Imprint: 7018-1/ BASO 51P Tip colour: Ziadne Baso® 51P: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Baso® 51P

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, $355, $420, S460

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9 E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
25x350 50-100 DC+ 48 104 09 194 82 1.6
3.2 x450 75-140 DC+ 75 273 1.1 41.0 42 1.72
4.0 x 450 140 - 190 DC+ 95 487 16 64.6 24 1.55
5.0 x 450 180 - 280 DC+

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G 5G
Prigmer (mm) Prid (A)
25 90 0 80 85 80 85
32 130 130 130 115 110 15
40 180 175 170 160
5.0 230 240 230

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7016 H4R
1S0 2560-A :E423B12H5

VSeobecny popis

Bazicka elektroda s velmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g)
Vynikajlca pre bezné zvéranie

Pouzitefnd aj pri nizkom napéti naprazdno (min. 55 V)

Dobré zmacanie bo¢nej steny

Razova hizevnatost pri -20°C

Obldbena vo zvaracskych Skolach

Pozicie zvarania Typ prudu

IS =l = Tr

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

ABS BV DNV FORCE GL LR v
3H,3Y 3,3YHH 3YH5 + 3YH10 3,3YH5 +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre isty zvarovy kov
C Mn Si Hom

0.08 1.0 05 4ml/100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C 29°C -30°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 555 600 26 120

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 120 90 65
Cista vaha/jednotka (kg) 25 43 48 6.3
Identifikacia Imprint: 7016 / BASO 100 Tip colour: svetlomodré Baso® 100: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36.
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P274T1,
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel’ EN 10113-2 §275, §355, 420,
EN10113-3 $275, $355, $420, S460

Vypoctové idaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 55-80 AC 53 116 038 191 85 1.63

3.2x350 75-115 AC 62 229 1.2 36.1 50 1.81

4.0x 350 120 - 160 AC 64 337 16 50.1 34 1.72

5.0 x 450 160 - 240 AC 91 578 24 %.7 16 1.58

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 93 591 26 96.7 15 1.44

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G 5G
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 80 80 90 85 85
32 130 125 140 120 115 120
40 165 160 165 150 140
5.0 230 220 210 200

Na koreriovii vrstvu nizsie hodnoty

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Baso® 120

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.1 <7018 H4R
1S0 2560-A (E423B32H5

VSeobecny popis

Bazicka elektroda s velmi nizkym obsahom vodika (Hom < 4 ml/100g)
Vytazitelnost 120 %

Vynikajlica zvaritefnost' aj pri striedavom prude vo vSetkych polohach
Dobra razova hizevnatost pri -30°C

Vynikajlica radiograficka celistvost

Pozicie zvarania Typ prudu

AC/DC elekiréda +/ -
g % -

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G

osvedcenia

ABS BV DNV FORCE 6L LR w
3H,3Y 3,3YH 3YH5 + 3YH 3,3YH5 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Houm

0.08 12 05 4ml100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C -30°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 540 600 26 150

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 3B0 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 120 120 85 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 25 45 6.0 46 59 6.0
Identifikacia Imprint: 7018 / BASO 120 Tip colour: strieborné Baso® 120: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Baso® 120

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36.
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, 420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 60 - 80 AC 55 121 038 191 85 1.61

3.2x350 90 - 140 AC 62 229 1.3 3741 44 1.64

3.2 x450 90 - 140 AC 74 275 15 50.1 33 1.67

4.0x350 120 - 160 AC 63 338 18 544 3?2 172

4.0 x 450 120 - 160 DC+ 85 391 19 69.5 22 1.52

5.0 x 450 160 - 240 AC 9 616 26 108.8 14 154

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 100 625 26 108.8 14 1.52

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania 16 PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 80 85 85 80
32 145 120 140 120 125
40 175 155 170 165 145
5.0 235 220 210 195

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7018-1 H4R
1S0 2560-A :E425B32H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s extrémne nizkym obsahom vodika na zvaranie vo vSetkych polohach
vytazitefnost 115 - 120%

Zvaranie s jednosmernym a striedavym pradom vo vSetkych poziciach, najma rdr
Vynikajlica pre montazne aplikacie zvarania

Dobré zvéranie rar

Dobré razové hodnoty az do -50 °C

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV DNV 6L R RINA RMRS TV
3H,3Y 3,3YH 3YH5 3YHI0  3,3YH5 AVH5  3-3YH5 +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Hom

0.05 13 04 2mlA100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -46°C -50°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
1S0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 490 575 2% 200 130 100

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 180 135 120 120 85 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 21 28 44 58 47 59 6.0
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 53 69 50 50 28 28 23
Cisté vaha/jednotka (kg) 06 14 20 25 16 20 26
Identifikacia Imprint: 70181/ BASO G Tip colour: modré Baso® G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 §275, 5355, 5420,

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Prigmer x dizka rozsah Typ - na elekirédu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.0x300 35-55 DC+ 50 61 05 17 149 1.75
2.5x350 55-90 DC+ 59 107 08 203 78 1.59
3.2x350 75-120 DC+ 70 234 1.2 365 42 1.54
3.2x450 75-120 DC+ 79 265 14 454 3 147
4.0x350 120 - 180 DC+ 75 358 17 509 28 1.45
4.0x450 120 - 180 DC+ % 473 17 69.3 22 1.52
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 114 671 22 106.2 14 1.54

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvrania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G 5G
Priemer (mm) Prid (A)
20 45
25 80 80 85 20 80 80
32 145 120 150 120 15 120
40 160 145 170 150 145 145
5.0 220 210 215 170

Rada na pouzitie

Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Baso® 26V

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.1 “E 7048 HB
1S0 2560-A (E423B15H10

VSeobecny popis

Bazicka obalena nizkovodikové elektroda

Specialne vyvinuta pre zvaranie v lodiarstve v polohe zhora nadol
Uplné pretavenie pri otvorenych korefiovych prechodoch

Dobra zvaritefnost stehovacimi zvarmi

Dobré odstrariovanie trosky, hladky vzhrad zvarovej htsenice

Pozicie zvarania Typ pridu

LTEEFREET vt

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3Gdole  PE/4G

ABS BV DNV FORCE GL LR RMRS
3y 3y 3YH10 + 3YH10  33YH10  3-3YH10

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Howm

0.09 11 07 6ml100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C -30°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 580 630 26 130

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0 5.6
Dizka (mm) 350 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 150 100 70 56
Cista véha/jednotka (kg) 61 62 67 65
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 33 26
Cista véha/jednotka (kg) 20 25
Identifikacia Imprint: 7048 / BASO 26V Tip colour: tmavozelené Baso® 26V: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Baso® 26V

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36.
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 §275, 5355, 5420,

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x350 110 - 140 DC+ 51 181 15 340 48 1.62
4.0 x 450 155- 185 DC+ 70 315 21 59.7 24 144
5.0x450 195 - 225 DC+ 86 435 27 29 15 143

5.6 x 450 200 - 260
* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvarania PA1G PG/3G dole
Priemer (mm) Prid (A)
32 130 130
40 145 175
5.0 220 220

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® 48

Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7018-1 H4R
1S0 2560-A :E464B42H5

VSeobecny popis

Bazicka elektroda s velmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g)

Vytazitelnost 130 %

Vynikajlca zvaritefnost pri jednosmernom prude s kladnou polaritou a striedavom prade vo v&etkych polohéch, najma v polohe nad
hlavou a zdola nahor

Vynikajlica razova hiizevnatost az do -40°C

Vynikajtica radiograficka celistvost

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AG/ DC elktroda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
DNV
4¥H5

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre isty zvarovy kov
C Mn Si Hom

0.05 13 03 4ml/100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -46°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 470 570 27 103

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 32 40 40 50
Dizka (mm) 300 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 146 10 126 10 95 82 58
Cista vaha/jednotka (kg) 19 25 50 5.7 54 6.0 6.3
Identifikacia Imprint: 70181/ CONARC 48 Tip colour: oranzové Conarc® 48: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 48

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, 420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.0x300 50- 80 DC+ 53 06 143 123 1.76

25x350 80-110 DC+ 64 038 231 67 1.55

3.2x350 95- 150 DC+ 67 13 40.0 40 1.60

3.2 x450 95-150 DC+ - - - - -

40x350 125-210 DC+ 83 17 57.6 26 1.50

4.0 x 450 125-210 DC+ 95 18 734 21 1.54

5.0 x 450 190 - 270
* Nedopalok 35 mm

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® 49

Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7018 H4R
1S0 2560-A :E463B32H5

VSeobecny popis

Bazicka elektroda s velmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g)
Univerzalna bazicka elektréda najvhodnejSia pre lodiarstvo a bezné konstrukcie
Zvaracie charakteristiky sa vefmi blizia k ideélnej elektrode pre zvaracov
Takmer Ziadny rozstrek, dobré zmacanie a plna kontrola zvarového kipefa
Jedno nastavenie pridu mozno pouzit pre vSetky polohy

Dokonalé zvaranie a 120 % vytaZitelnost prispievajti k vysokej produktivite

Pozicie zvarania Typ prudu

IS =l = Tr

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV DNV 6L LR RINA RMRS TV
3H3Y  33VHH  3VHS 3YHI0  3.3YH5 3YH5  3-3YH5 +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre isty zvarovy kov
C Mn Si P S How

0.09 1.1 0.6 0.015 0.010 4mlf100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C 29°C -30°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 480 560 28 140

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 40 5.0 6.0
Dizka (mm) 350 350 350 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 118 120 85 85 55 46
Cisté vaha/jednotka (kg) 27 45 46 59 6.0 6.5
Identifikacia Imprint: 7018 / CONARC 49 Tip colour: zelené Conarc® 49: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 49

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 §275, 5355, 5420,

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 70-80 DC+ 58 120 0.85 231 73 1.7

3.2x350 110-130 DC+ 68 194 13 36.8 4 15

4.0 x 450 98 429 18 69.5 20 14

5.0x450 160 - 240 DC+ 17 619 23 107.3 13 14

6.0 x 450 250 - 300 DC+ 106 976 35 136.9 10 1.33

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 9 9% 90 920 85 85
32 140 130 130 120 120 10
40 180 180 180 160 150 160
5.0 230 230 230 180
6.0 300 290

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® 49C

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.1 JE7018-1 HAR
1S0 2560-A E464B32H5

VSeobecny popis

Bézicka elektroda s extrémne nizkym obsahom vodika.

Sporahliva razova hiizevnatost pri -40°C, dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Elektroda na morské konstrukcie ak nie je dovolené legovanie niklom

vytazitefnost 100 - 120 %

Dobre charakteristiky pri zvarani rdr

Vynikajlca radiografické celistvost

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

ABS BV DNV FORCE GL LR RMRS Tov
3H3Y 3YHH 3YH5 + 3YH10 33YH5  3-3YH5 +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si P S How

0.06 14 03 0.015 0.010 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -46°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
1S0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 480 580 2% 200 170

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 30 32 32 40 40 50 6.0
Dizka (mm) 350 350 350 450 350 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 135 80 120 120 85 85 55 46
Cista vaha/jednotka (kg) 2.7 24 42 58 45 5.7 6.0 6.5
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 70 54 50 50 28 28 23 21
Cista vaha/jednotka (kg) 14 15 20 25 16 20 26 30
Identifikacia Imprint: 7018-1/ CONARC 49C Tip colour: sivé Conarc® 49C: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 49C

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ
Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 §275, 5355, 5420,

Vlypoctové udaje

Vefkost Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 55-80 DC+ 55 9 0.78 19.6 84 1.65

3.0x350 70-110 DC+ 53 193 12 304 58 177

32x350 80-130 DC+ 65 217 1.2 379 45 1.69

4.0x350 120 - 160 DC+ 75 348 16 542 30 1.61

4.0 x 450 120 - 160 DC+ 100 444 1.7 704 21 147

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 0 632 26 105.6 15 1.60

6.0 x 450 250 - 330 DC+ 106 976 35 136.9 10 1.33

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 80 85 80 80
30 10 10 115 110 105 10
32 140 120 145 120 120 120
40 150 140 150 140 135 140
5.0 220 210 210 170
6.0 300 290

Rada na pouzitie

Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C
Najlepsia vorba: 3,0 x 350 mm na koreriové vrstvy pri zvarani rir
Najlepsia vorba: 3,2 x 350 mm na zvéranie rir




Bazicka elekirdda

AWS A5.1 :E7016-1 H4R
1S0 2560-A :E424B12H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s extrémne nizkym obsahom vodika

Sporahliva razova hiizevnatost pri -40°C

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C, spifia morské poziadavky

Vynikajlca elektroda na koreriové prechody (priemer 2,5 a 3,2 mm)

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

) -

ISO/ASME PA/1G PC/2G  PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

ABS BV DNV FORCE GL LR Tov
3H,3Y 3,3YHH 3YH5 + 3YH10 3,3YH5 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Hom

0.06 14 05 0.015 0.010 2ml100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm3) (%) -20°C -40°C -46°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 520 575 28 115

hodnoty CTOD pri -10°C: > 0.25mm

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 150 151 100 96 55
Cista vaha/jednotka (kg) 2.7 47 6.0 46 6.0 6.0
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 70 56 56 30 30 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 18 23 14 18 26
Identifikacia Imprint: 7016-1 / CONARC 51 Tip colour: zlaté Conarc® 51: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 40-80 DC+ 53 123 08 19.6 86 1.68

3.2x350 70-120 DC+ 62 178 1.0 30.8 57 1.74

3.2 x450 70-120

4.0x350 100 - 160 DC+ il 306 14 48.0 37 1.78

4.0 x 450 100 - 160

5.0x450 180 - 240 DC+ 104 702 26 103.0 13 1.36

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 75 70 75 70 75
32 100 110 100 100 100
40 150 140 130 125 125
5.0 220 220 180

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




LINCOLN® 7018-1

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.1 JE7018-1
1S0 2560-A (E424B22H5

VsSeobecny popis

Bézicka elektroda s velmi nizkym obsahom vodika
Vynikajdca pre bezné zvaranie.

Dobra razova hizevnatost pri -46°C

Pozicie zvarania Typ pridu

T T

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G

osvedcenia

ABS BV DNV GL LR RINA v
4YA0H5 ~ 4Y4OHHH  4Y40H5 + 4YA0H5  4Y40HS +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si

0.05 10 0.3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -46 °C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 436 533 29 100 90

Balenie, dodavané velkosti a 0znacenie

Priemer(mm) 2.5 32 3.2 40 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 175 115 115 80 80 55
Cistd vaha / jednotka (kg) 39 40 52 41 53 56
Identifikacia Imprint: LINCOLN 7018-1 Tip colour: Ziadne LINCOLN® 7018-1 : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




LINCOLN® 7018-1

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 70-90 DC+ 59 132 09 223 Ul 1.59
3.2x350 100-130 DC+ 65 221 12 348 48 1.66
3.2x450 100-135 DC+ 75 272 14 452 36 1.61
4,0x350 130-180 DC+ 64 313 19 513 29 1.51
4.0x450 130-190 DC+ 77 410 22 66.3 21 141
5.0x450 220-260 DC+ 84 657 30 101.8 14 143

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G
Priemer (mm) Priid (A)
25 80 85 85 85 80
32 120 115 115 115 110
40 170 180 180 180 160
5.0 240 250 250 250 230

Rada na pouzitie
Elektrddy po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® L150

Bazicka vysokovytazkova elektroda

AWS A5.1 - E7028 H4R
1S0 2560-A :E422B53H5

VSeobecny popis

Bazicka nizkovodikova elektrdda (Hom < 5 ml/100g)

vytazitenost 150%

L’ahké uvolriovanie trosky

Kutové zvary a horizontalne V a X zvary

Vynikajlca zvaritefnost’ striedavym a jednosmernym pridom
Doporucujt sa transformatory s OCV > 70V

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/DC elektréda + / -
«

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G

ABS BV DNV FORCE GL LR Tov
3H,3Y 3,3YH 3YH5 + 3YHI0  33YH15 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Howm

0.07 0.95 04 4mlA100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(Nimm?) (Nimm?) (%) -18°C -20°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 540 580 27 75

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0 6.0
Dizka (mm) 450 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) 90 55 35 25
Cista vaha/jednotka (kg) 59 5.3 5.2 5.3
Jednotka: SRP Kusov/jednotka 28 23 18 8
Cisté vaha/jednotka (k) 19 26 27 18
Identifikacia Imprint: 7028 / CONARC L150 Tip colour: ZIté Conarc® L150: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® L150

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x450 140 - 160 AC/DC+ 84 375 17 64.8 26 1.67
4.0 x 450 175-220 AC/DC+ 80 555 26 97.8 17 1.69
5.0 x 450 275- 325 AC/DC+ 75 838 44 155.7 1 1.72
6.0 x 450 325 - 350 AC/DC+ 85 1260 54 2094 8 1.64

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Prid (A)
32 150 150 140
40 210 200 190
5.0 310 280
6.0 360 300

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C
Doporucujl sa transformétory s napétim naprazdno > 70V




Conarc® V180

Bazicka vysokovytazkova elektroda

AWS A5.1 - E7028 H4R
1S0 2560-A :E424B73H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s extrémne nizkym obsahom vodika

vytazitefnost 175 % a l'ahké uvoltiovanie trosky

Kutové zvary a horizontalne V a X zvary

Sporahliva razova hiizevnatost pri -40°C, dobre hodnoty CTOD pri -10°C

Vynikajlica radiograficka kvalita

Dodava sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 mI/100g

Typ priidu

@ E E AC/DC elektréda + / -
«

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G

osvedcCenia
ABS BV DNV 6L LR RINA RMRS
3YH5  33YHH  3VH5 3YHI0  3,3YH5 3YH5  3-3YH5

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Hom

0.08 12 03 2ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 18°C -20°C -40°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 440 510 30 130

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0 6.3
Dizka (mm) 450 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednatku (nomindine) 85 60 40 23
Cista vaha/jednotka (kg) 5.7 6.0 6.1 54
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 27 23 19 8
Cista vaha/jednotka (kg) 20 24 28 19
Identifikacia Imprint: 7028 / CONARC /180 Tip colour: biele Conarc® V180: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® V180

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (5 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2 x450 130 - 160 AC 73 337 23 68.9 21 147
4.0x450 170 - 240 AC 70 538 36 101.0 14 1.45
5.0 x 450 275- 330 AC 75 780 49 149.7 10 1.45
6.3x450 280 - 425 AC 83 17 70 230.4 6 143

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Prid (A)
32 160 140 140
40 230 190 190
5.0 300 230 230
6.3 390 280

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C
Doporucujli sa transformétory s napétim naprazdno > 70V




Conarc® V250

Bazicka vysokovytazkova elektroda

AWS A5.1 - E7028 H4R
1S0 2560-A :E424B73H5

VSeobecny popis

Bazicka nizkovodikova elektrdda (Hom < 5 ml/100g)
vytazitefnost 245% a fahké uvolriovanie trosky

Kutové zvary a horizontalne V a X zvary

Sporahliva razova hiizevnatost pri -40°C

Vynikajlica radiograficka celistvost

Odtavovaci vykon porovnatelny so zvaranim pod tavivom

Typ priidu

@ E AC/DC elektréda + / -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F*
*PB/2F poloha len 4 a 5 mm.

osvedcCenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS Tov
4Y400H5 ~ 3,3YHH  4Y40H5  4YAOH5  4YAOHS 4YH5 3-3YH5 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Hom

0.08 13 0.45 4ml/100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 18°C -40°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 460 550 29 80

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 40 5.0 6.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednatku (nomindine) 42 26 19
Cista vaha/jednotka (kg) 5.9 5.8 5.8
Identifikécia Imprint: 7028 / CONARC V250 Tip colour: Gervené Conarc® V250: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® V250

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, 5235, §275, 5355
Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Ocefoliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materil EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotle a tlakové EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P3556H
ocel’ na nadoby
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5275, S355, $420
EN10113-3 $275, 5355, 5420

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
4.0 x 450 190 - 240 AC 70 621 48 141 10 1.40
5.0 x 450 260 - 360 AC 73 1017 71 217 7 1.39
6.0 x 450 300 - 470 AC 72 1324 10.1 300 4 1.37

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F
Prigmer (mm) Priid (A)
40 230 200
5.0 300 260
6.0 390

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C
Doporucujl sa transformétory s napétim naprazdno > 70V




Bazicka nizkopevna elektrdda

AWS A5.1 : E6018 ( podra klasifikécie 1966 )
150 2560-A :E354B32H5

VSeobecny popis

Bazicka elektroda s extrémne nizkym obsahom vodika

Opravy a pripoje na prepravnych potrubiach na ropu a plyn

Nizka medza kizu a pevnost v tahu, vysoka razova hizevnatost

Elektroda na prechodovd vrstvu pre zvnitra platované nehrdzavejlce ocele
Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ prudu

Ny % T
Ll — —
) )

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BY CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS Tiv uoT

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Hom

0.03 04 0.25 3mi/100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 18°C -20°C -40°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 355 440-570 min. 22 min. 47
Typické hodnoty AW 390 450 28 >200

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 23 17 28
Cisté vaha/jednotka (kg) 05 07 15
Identifikacia Imprint: KARDO Tip colour: ierne Kardo®: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Vytvéra podkladovd vrstvu z CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejlicej plétovacej ocele pri jednostrannom zvérani

Vlysokopevnd jemnozmnd ocel ako StE 460 na skladovacie nadrze NH3, na vytvorenie velmi makkych, feritickych krycich vrstiev
Potrubné triedy oceli, na zvéranie kitovych zvarov s nizkou medzou kizu v delenych T spojoch (systém NederlandseGasunie)

API 5L: X52 - X65 (EN 10208: L360 to L460).

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60 - 80 DC+ 81 173 05 197 81 1.60
3.2x350 90-120 DC+ 84 252 1.0 365 43 1.58
4.0x350 120 - 160 DC+ 79 448 16 53.0 29 1.56

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 80 85 80 80
32 140 120 145 120 120 120
40 150 140 150 140 135 140

Rada na pouzitie
Pouzite elektrédu rovno z balenia Sahara ReadyPack.
Obmedzte riedenie pri koreriovych prechodov na nehrdzavejticej oceli




Shield Arc® HYP

Vysokopevna celulézova elektrdda

Klasifikacia
AWS A5.5 < E7010-G
1S0 2560-A (E422MoC 25

VSeobecny popis

Celuldzova obalena elektroda na zvaranie rdr v polohe zhora nadol
Vhodnd pre rdry pevnostného rozsahu X52-X65

Obldbena zvaraémi

L'ahka obsluha

Nizka nachylnost na chyby typu vyjazdenych kolaji, okien a jamiek

Pozicie zvarania Typ pridu

DC elektroda +

E|

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcenia

LR T
3.3Y +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Mo v

0.12 0.35 0.12 0.35 0.02

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 390 min. 480 min. 22 nepozadované
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 430 520 26 75 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 25 32 40 438 5.0 56
Dizka (mm) 350 350 350 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka lSusov/ jednotku (nominélng) 440 325 195 145 130 105
Cista vaha/jednotka (kg) 6.9 84 78 8.3 8.1 8.1

Identifikécia Imprint: 7010-G SAHYP Tip colour: Ziadne Shield Arc® HYP: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® HYP

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Rdrovy materidl EN 10208-2 L 360, L 415
EN 10216-1/10217-1 P 355
AP 5LX X52, X 56, X60, X65
Gaz de France X52, X63

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) AN (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 40-70 DC+ 157
3.2x350 75-130 DC+ 26.0
4,0x350 90-185 DC+ 40.0
4.8x350 140-185 DC+ 572
5.0x350 140-225 DC+ 62.3
5.6x350 160-250 DC+ 771

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

Priemer (mm) Prid (A)
25 65
32 110
40 150
48 165
5.0 165
56 190

Rada na pouiitie

VlyZaduje sa predhrev rirovych materidlov L360 a L415 (X56 t/m X65) (podfa EN 1011-1).

Po dokongeni- koreriovej vrstvy odstrarite upinace riry a vyplfiové zvary zatnite Kiast' (do 5 minit) po vyhotoveni- koreriovej vrstvy
PouZite elektrédu rovno z kovovej plechovky.

Kvoli nizSej tvrdosti v koreriovom prechode pouZite elektrddu Fleetweld 5P

h B




Shield Arc® 70+

Vysokopevna celulézova elektrdda

Klasifikacia
AWS A5.5 :E8010-G
1S0 2560-A (E4641NiC25

VSeobecny popis

Celuldzova obalena elektroda na zvaranie rdr v polohe zhora nadol
Vhodnd pre rdry pevnostného rozsahu X56-X70

MozZno ju pouzit na korefiové, vyplriové a krycie prechody

Nizka nachylnost na chyby typu vyjazdenych kolaji, okien a jamiek
Dobré razové vlastnosti

Mozno ju pouzit na zvéaranie kremikom upokojenych oceli

Typ priidu

m DC elektroda +

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcCenia
TOv
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Ni Cr v P S

0.12 0.90 0.20 0.85 0.10 0.03 0.012 0.013

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C
Pozadované: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 510 570 24 75

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 30 350

Jednotka: kovova plechovka  Kusov / jednotku (nomindine) 325 205 130
Cista vaha/jednotka (kg) 84 81 8.1

Identifikécia Imprint: 8010-G SA70+ Tip colour: Ziadne Shield Arc® 70+: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® 70+

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Rurovy materidl EN 10208-2 L 360, L 415, L 445, L 480
EN 10216-1/10217-1 P 355
AP 5LX X 56, X60, X65, X70
Gaz de France X52, X63

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrdu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
3.2x350 75-130 DC+ 258
4.0x350 90- 185 DC+ 395
5.0x 350 140 - 225 DC+ 62.3

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

Priemer (mm) Prid (A)
32 110
40 150
5.0 165

Rada na pouzitie

VlyZaduje sa predhrev rirovych materidiov L360 t/m L415 (X56 t/m X70) (podfa EN 1011-1).

Po dokoneni- koreriovej vrstvy odstrarite upinace riry a vypliiové zvary zacnite klast (do 5 miniit) po vyhotoveni Koreriovej vrstvy
PouZite elektrodu rovno z kovovej plechovky.

Kvoli nizSej tvrdosti v koreriovom prechode pouZite elektrddu Fleetweld 5P

",




Shield Arc® 85

Vysokopevna celulézova elektrdda

AWS A5.5 :E7010-A1
150 2560-A :E422MoC25

VSeobecny popis

Celuldzova obalena elektroda na zvaranie rdr v polohe zhora nadol

Vhodna pre riry pevnostného rozsahu X52-X56, ako aj pre potrubné ocele s 0,5% Mo
MozZno ju pouzit na korefiové, vyplriové a krycie prechody

Nizka nachylnost' na chyby typu vyjazdenych koraji, okien a jamiek

Typ priidu

DC elektroda +

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Mo

0.11 0.50 0.25 0.50

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.5 min. 390 min. 480 min. 22 nepozadované
IS0 2560-A min. 420 540-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 450 570 26 80
SR1:690+14°C/th 430 550 26 70

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 30 3K0
Jednotka: kovové plechovka  Kusov /jednotku (nominding) 340 210 135
Cista vaha/jednotka (kg) 89 85 85

Identifikacia Imprint: E7010-A1 SA85 Tip colour: Ziadne Shield Arc® 85: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® 85

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ

Rurovy materidl EN 10208-2 L 360
EN 10216-1/10217-1 P 355
API 5LX X46, X52
Gaz de France X46, X52

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (5" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x350 80-140 DC+ 256
4.0x 350 100-200 DC+ 40.3
5.0 x 350 140-210 DC+ 61.4

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

Priemer (mm) Prid (A)
32 110
40 150
50 165

Rada na pouzitie

VyZaduje sa predhrev rirového materidlu L360 (podra EN 1011-1).

Po dokonGeni- koreriovej vrstvy odstrarite upinace riry a vyplfiové zvary zacnite Kiast (do 5 mindt) po vyhotoveni- koreriovej vrstvy
Pouzite elektrddu rovno z kovovej plechovky.




Shield Arc® 90

Vysokopevna celulézova elektrdda

AWS A5.5 :E9010-G
1S0 2560-A :E50 4 1NiMo C 25

VSeobecny popis

Celulézova elektréda na zvéranie rar legovanych 0,5 %Mo a Ni v polohe zhora nadol
Vhodna pre potrubné materidly APl 5LX-70 a X-80, EN 10208-2 alebo L480 a L550
Pouzitend pre koreriové, vyplriové a krycie prechody

Nenachylna na chyby typu vyjazdenych kolaji, okien alebo jamkovanie

Typ priidu

DC elektroda +
H DC elektroda - (korer)

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

C Mn Si Ni Mo

0.13 0.60 0.15 07 0.6

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -46°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 550 640 22 50 45

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 30 3K0
Jednotka: kovové plechovka  Kusov /jednotku (nominding) 300 185 125
Cista vaha/jednotka (kg) 77 73 79

Identifikacia Imprint: 9010-G Tip colour: Ziadne Shield Arc® 90: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® 90

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Rurovy materidl EN 10208-2 L 480, L 550
API 5LX X70,X80

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrdu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
3.2x350 75-130 DC+ 263
4.0x350 80-185 DC+ 408
5.0x 350 140-225 DC+ 63.6

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

Priemer (mm) Prid (A)
32 120
40 170
5.0 180

Rada na pouzitie

VlyZaduje sa predhrev rdrového materialu (podra EN 1011-1).

Koreriové prechody sa do porucuje zvarat' elektrodami s nizSou medzou kizu (Fleetweld 5P/5P+ or Shield Arc 70+.)

Po dokongeni- koreriovej vrstvy odstrarite upinace riry a vyplfiové zvary zatnite Kiast (do 5 minit) po vyhotoveni- koreriovej vrstvy
Pouzite elektrédu rovno z kovovej plechovky.




Conarc® 55CT

Vysokopevna bazicka elektroda

AWS A5.5 - E8018-W2-H4R*
150 2560-A :E465Z Mn1Ni B 32 H5

*a Z: Odchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Bézicka elektroda s extrémne nizkym obsahom vodika

Elektroda na zvaranie oceli odolavajlcich vplyvom pocasia vo vSetkych polohach

Velmi vhodna pre morské a pozemné konstrukcie, vysoka odolnost proti kordzii spdsobenej morskou vodou alebo kombinaciou ropy, plynu
a morskej vody

Vynikajlice mechanické vlastnosti (naraz pri -50°C)

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania .
Typ pridu

N o) =N Syl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia

—
‘

4Y42H5

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Ni Cu Hom

0.05 15 04 0.010 0.015 0.9 04 3ml/100g

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) A8°C  -20°C -40°C -50°C
Pozadované: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
1S0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 540 610 25 115 100 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) XX XX XX XX
Cista véha/jednotka (kg) xx X X X
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 69 50 27 23
Cista véha/jednotka (kg) 1419 15 25
Identifikacia Imprint: CONARC 55CT Tip colour: ¢ieme Conarc® 55CT: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 55CT

QOcel

Typ

Zvarané materialy

Kod

Ocel odoldvajlica poveternostnym vplyvom

EN 10155
5235 J2W
5355 JOW
$355 J2W

$355 K2G1W

5235 Jow

Ocele odolavajtice poveternostnym vplyvom ako: Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 a podobné ocele legované Ni a Cu

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 55-85 DC+ 53 81 0.77 19.7 88 1.74
32x350 80 - 145 DC+ 70 223 12 36.9 43 1.60
4.0x350 120-185 DC+ 7 355 16 541 29 1.59
5.0 x 450 180 - 270 DC+ 104 784 24 105.2 15 1.53

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm)
25 10 115 110 105 10
32 120 145 120 120 120
40 140 150 140 135 140
5.0 210 210 170

0Odchylky: chemické zlozenie:

Mn =1.4-19%

Si =0.15-0.60%

Cr =0.1%
Ni =0.7-1.0%
Cu =03-0.5%

AWS: Mn = 0.50 - 1.30%
AWS: Si = 0.35 - 0.80%
AWS: Cr = 0.45 - 0.75%
AWS: Ni = 0.40 - 0.80%
EN: Cu max. 0.3%




Conarc® 60G

Vysokopevna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E9018M-H4
EN 757 :E5547B32H5

Vseobecny popis

Bazicka elektrdda s extrémne nizkym obsahom vodika na zvaranie vo vSetkych polohach
Na zvéranie vysokopevnych typov oceli (UTS 540-640 N/mm?)

Dobra razova hizevnatost pri -51°C

Uprednostriuje sa jednosmerny prad

vytazitefnost 115 - 120%

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

ABS BV DNV GL LR oV
3y 4Y50 4Y50H5  4YH10 + +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Ni Mo How

0.06 10 04 0.015 0.010 16 03 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (/mm?) (%) -20°C -40°C -51°C
Pozadované: AWSAS5.5 540-620* min. 620 min. 24 min. 27
EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 600 670 25 98
SR: 1h/620°C 550 640 24 90 40

* Priemer 2.5 mm max 655 N/mm?

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 110 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 25 46 46 58
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 65 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 20 15 26
Identifikécia Imprint: 9018-M / CONARC 60G Tip colour: Gervené Conarc® 60G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 60G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 §355
Rrovy material EN 10208-2 1360, L415, L445, L480
API'5 LX X52, X56, X60, X65, X70
Ziarupevna ocel EN 10028-2 16 Mo 3
Jemnozrna ocel EN10113-3 $420 M (L), S460 M (L), $420 N (L), S460 N (L)
EN 10137-2 5460, S500
Ocel odoldvajlica poveternostnym vplyvom EN 10155 §235 JOW
§235 J2W
§355 JOW
§355 J2W
S 355 K2G1W

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 60 - 100 DC+ 63 114 0.7 235 7 1.80
32x350 80-130 DC+ 69 231 1.3 383 40 1.52
4.0x350 120 - 180 DC+ 72 324 1.7 55.8 30 1.66
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 119 760 22 105.2 14 1.43

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvarania: PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm)
25 75 80 85 75 75
32 120 135 120 15 120
40 145 160 145 140 140
5.0 220 210

Rada na pouzitie

Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® 70G

Vysokopevna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E9018-G-H4
EN 757 :E55 4 1NiMo B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s extrémne nizkym obsahom vodika na zvaranie vo vSetkych polohach
Pre koreriové prechody vysokopevnych oceli (UTS 640-735 N/mm?), typu HY 100

Dobré razové hodnoty pri teplote -40°C

Uprednostriuje sa jednosmerny prid

vytaziternost 115 - 120%

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
DNV Tlv
4Y50H5 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Ni Mo Hom

0.06 12 04 0.014 0.009 10 04 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -46°C
Pozadované: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 600 655 % 90 60
SR: 15h/580°C 550 640 24 90 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 64 50 28 23
Cisté vaha/jednotka (kg) 15 20 15 24
Jednotka: krabica Kusov/jednotka (normal) 110 120 85 55
Cisté vaha/jednotka (kg) 25 46 46 58
Identifikécia Imprint: 9018-G / CONARC 70G Tip colour: svetlozelené Conarc® 70G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 70G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Ocer na kotle a tlakové nadoby DIN 20MnMoNi55, 22NiMoCr37,
(reaktorové ocele) 15NiCuMoNb5-S1
(vratane zuSlachtenych oceli) GS-18NiMoCr37
ASTM A508CL2, A508CL3,
A533CL.1GrB/ C,
A533CL.2GrB/ C
Ziarupevna ocel 15NiCuMoNg5 (WB36),
17MnMoV64(WB35)
Rdrovy materil API 5LX X65, X70
EN 10208-2 1480, L550
Jemnozmna ocel EN 10137-2 5460, S500, S550

Koreriové prechody a kiitové zvary na $620 and S690

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 60 - 100 DC+ 67 121 0.7 195 75 147
32x350 80-130 DC+ 70 234 13 375 4 1.56
4.0x 350 120 - 180 DC+ 74 343 1.7 55.4 29 1.59
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 106 573 25 106.4 14 143

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 75 80 85 75 75
32 130 120 135 120 115 120
40 155 145 160 145 140 140
5.0 225 220 210

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® 80

Vysokopevna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E11018M-H4
EN 757 :E695ZB32H5

Vseobecny popis

Bazicka elektrdda s extrémne nizkym obsahom vodika na zvaranie vo vSetkych polohach
Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

vytazitefnost 110-115%

Dobré razové hodnoty pri -51 °C

Spiria poziadavky vojenskych $pecifikacii

Vhodna pre zvaranie vysokopevnych oceli na ponorky (maximalna pevnost tahu do 800 N/mm?)
Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Typ priidu

AC/DC elektroda +/ -
Ny % -

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS (R
+ 4Y69H5

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Ni Mo Hom

0.06 15 04 0.015 0.01 22 04 2ml100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C -51°C
Pozadované: AWSA5.5 680-760* min. 760 min. 20 min. 27
EN 757 min. 690 760-960 min. 17 min. 47
Typické hodnoty AW 750 785 2 100 80

* Priemer. 2.5 max. 795 N/mm?

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 70 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 19 15 25
Jednotka: krabica Kusov / jednotka 225 120 90 60
Cista vaha/jednotka (kg) 44 45 5.0 6.3
Identifikacia Imprint: 11018-M / CONARC 80 Tip colour: zlaté Conarc® 80: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 80

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Rdrovy materidl API-5LX X70,X75
Jemnozrnna ocel EN 10137-2 $620, S690

Koreriové prechody a kiitové zvary na S890

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 60 - 80 DC+ 55 9 08 195 82 1.61
32x350 80-130 DC+ 78 261 1.1 36.5 43 1.55
4.0x350 120 - 180 DC+ 75 356 16 532 30 1.59
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 116 627 23 105.1 14 145

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania:

PA1G PB/2F PC/2G

PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
25 75 7% 75 80 75 80
32 130 120 135 120 115 120
40 145 145 155 140 140 140
50 225 230 210

Rada na pouzitie

Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Conarc® 85

Vysokopevna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E12018-G-H4R
EN 757 :E69 5 Mn2NiCrMo B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektroda s extrémne nizkym obsahom vodika na zvaranie vo vetkych polohach
Pre ocele s tahovou pevnostou UTS max. 835 N/mm?

Pre vysokopevné ocele ako T1, HY 100, Naxtra 70, HRS 650, Dillimax. 690

Dobra razova hizevnatost' az do -50°C

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia

ABS DNV
+ 4Y69H5

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Mn Si P S Cr Ni Mo Hom

0.06 03213 “e4016 03 0.01 0.01 04 20 04 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (\/mm?) (%) -40°C -50°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 740 min. 830 min. 14 nepozadované
EN 757 min. 690 760-960 min. 17 min. 47
Typické hodnoty AW 840 890 21 80 60
SR: 1h/620°C 780 850 20 70 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 19 15 2.5
Identifikécia Imprint: 12018-G / CONARC 85 Tip colour: svetlomodré Conarc® 85: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 85

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ
Rurovy materidl API-5LX X70, X75, X80
Jemnozmna ocel EN 10137-2 $690

Vypoctové udaje

Koreriové prechody a kiitové zvary na S890

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (5" E(kJ) Hikg/h) (kg) B 1N
32x350 80-130 DC+ 69 219 1.0 375 50 1.89
4.0x350 120 - 180 DC+ 68 321 15 532 35 1.87
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 106 632 20 106.7 17 1.81

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
32 135 130 140 120 120 120
40 155 145 155 140 140 140
5.0 225 220 215




Conarc® 85-150

Vysokopevna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E12018-G-H4
EN 757 :E69 5 Mn2NiMo B 53 H5*

* najblizsia klasifikacia

VSeobecny popis

Bézicka vysokovytazkova elektroda (150 %) s velmi nizkym obsahom vodika

Pre ocele s fahovou pevnostou UTS max. 835 N/mm?

Pre vysokopevné ocele ako T1, HY 100, Naxtra 70, HRS 650, Dillimax. 690

Dobrd razové huzevnatost az do -60°C

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/DC elekiréda +/ -
4

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS oV upT

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Ni Mo

0.06 15 04 0.02 0.01 25 1.0

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C -60°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 740 min. 830 min. 14 nepozadované
EN 757 min. 690 760-960 min. 17 min. 47
Typické hodnoty AW 790 850 17 70 55

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 40 5.0
Dizka (mm) 450 450
na poziadanie
Identifikacia Imprint: 12018-G / CONARC 85-150 Tip colour: ZIté Conarc® 85-150: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 85-150

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ
Rurovy materidl API-5LX X70, X75, X80
Jemnozmna ocel EN 10137-2 $690

Koreriové prechody a kiitové zvary na S890

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A ) E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
4.0x450 150 - 210 DC+
5.0 x 450 180 - 290 DC+

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvarania: PA/1G 1F PB/2F
Priemer (mm) Prid (A)
40 175 210 190
5.0 225 255 235

0Odchylky: chemické zlozenie:
Mo =0.7-1.1% EN: Mo = 0.3 - 0.6%




Nizkoteplotna bazicka elektroda

AWS A5.5 : E7018-G-H4R (zodpovedd tiez AWS A5.5: E8018-G-H4R)
150 2560-A :E50 6 Mn1Ni B 32 H5

Vseobecny popis

Bazicka elektréda na zvaranie morskych konstrukcii vo v8etkych polohach s max. 1% Ni
Vynikajlice mechanické vlastnosti (naraz pri -60°C)

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

vytazitefnost 110-120%

Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

Vakuovo utesnené balenie Sahara ReadyPack®: Hom < 3 ml/100g

Dodéva sa aj v karténovych krabiciach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS Tov
3y up 5Y46H5 ~ 6YABH10  5Y40H5 4YH5 3-3YH5 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Ni How

0.05 15 04 0.01 0.01 09 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -60°C
Pozadované: AWS5.5 min. 390 min. 480 min. 25 nepozadované
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 550 640 24 150 90

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25 mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 30 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 135 90 120 120 85 85 55
Cista véha/jednotka (kg) 27 28 47 58 44 59 57
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 70 54 50 50 28 28 23
Cista véha/jednotka (kg) 14 15 19 24 15 20 25
Identifikécia Imprint: 7018-G / KRYO 1 Tip colour: purpurové Kryo® 1: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $275, 5355

Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

Rurovy materil EN 10208-1 1290 GA, L360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P275T1
EN 102171 P27572,P355 N

Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, S420, S460
EN10113-3 §275, $355, $420, S460
EN 10137-2 $460

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.5x350 55-80 DC+ 59 85 0.72 193 86 1.65

3.0x350 70-110 DC+ 74 256 093 30.2 52 1.58

3.2x350 80 - 140 DC+ 66 220 1.2 377 48 1.79

3.2 x450 80-140 DC+ 78 259 1.3 48.7 35 1.72

4.0x350 120-170 DC+ 7 355 16 54.1 29 1.59

4.0 x 450 120-170 DC+ 90 450 18 68.4 23 1.56

5.0x450 180 - 240 DC+ 104 784 24 105.2 15 1.53

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 80 80 80 80 80
30 110 110 115 110 105 110
32 140 120 145 120 120 120
40 150 140 150 140 135 140
5.0 220 210 210 170

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Nizkoteplotna bazicka elektroda

AWS A5.5 - E8016-G-H4R
150 2560-A :E50 6 Mn1Ni B 12 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektréda na zvaranie morskych konstrukcii vo vSetkych polohach s max. 1% Ni
Elektréda s tenkym povlakom, Fahké ovladanie zvarového kipera

Vynikajlice mechanické vlastnosti (naraz pri -60°C)

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

o) Y Sl = i

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Ni Hom

0.07 17 05 0.02 0.005 0.9 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
Pozadované: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 570 650 24 95 60

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25 mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 450 450 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominaine) 45 56 30 23
Cista vaha/jednotka (kg) 09 2.3 19 2.3
Identifikacia Imprint: 8016-G / KRYO 1N Tip colour: Cervené Kryo® 1N: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $275, 5355

Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

Rrovy material EN 10208-1 1290 GA, L360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P275T1
EN 10217-1 P275T2,P355 N

Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, S420, S460
EN 10113-3 $§275, 5355, S420, S460
EN 10137-2 S460

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 60-95 DC+ 50 106 0.82 19.2 90 1.7
3.2 x450 80 - 145 DC+ 68 256 12 401 43 1.73
4.0x450 120-190 DC+ 82 436 1.7 63.6 26 1.65
5.0 x 450 175-230

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 75 70 75 70 75 80
30 100 110 100 100 100 110
40 150 140 130 125 125 120




Nizkoteplotna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E8018-G-H4R
150 2560-A :E50 6 Mn1Ni B 32 H5

Vseobecny popis

Bazicka elektréda na zvaranie morskych konstrukcii vo v8etkych polohach s max. 1% Ni
Vynikajlice mechanické vlastnosti (naraz pri -60°C)

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

vytazitefnost 110-120%

Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

Vakuovo utesnené balenie Sahara ReadyPack®: Hom < 3 ml/100g

Dodéva sa aj v karténovych krabiciach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uot

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Ni Hom

0.05 15 05 0.010 0.005 0.95 2ml100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
PoZadované: AWSAS5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
1S0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 550 640 % 140 80
SR: 580°C/15h 460 550 19

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 32 40 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 135 120 120 85 85 55
Cista véha/jednotka (kg) 27 47 58 44 59 57
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 70 50 50 28 28 23
Cista véha/jednotka (kg) 4 19 20 15 20 25
Identifikacia Imprint: 8018-G / KRYO 1P Tip colour: purpurové Kryo® 1P: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $275, 5355

Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, E, AH 32 do EH 40

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

Rrovy material EN 10208-1 1290 GA, L360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P275T1
EN 10217-1 P275T2,P355 N

Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, S420, S460
EN 10113-3 $§275, 5355, S420, S460
EN 10137-2 S460

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 55-85 DC+ 59 85 0.72 19.3 86 1.65

32x350 80 - 145 DC+ 66 220 12 377 48 1.79

3.2x450 80 - 145 DC+ 78 259 13 487 35 1.72

4.0x 350 120 - 185 DC+ 7 355 16 54.1 29 1.59

4.0x450 120 - 185 DC+ 90 450 18 68.4 23 1.56

5.0 x 450 180 - 270 DC+ 104 784 24 105.2 15 1.53

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 80 80 80
32 140 120 145 120 120
40 150 140 150 140 140
5.0 220 210 210 170

h B




Kryo® 1-180

Nizkoteplotna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E8018-G-H4R
150 2560-A :E5051Ni B 73 H5

Vseobecny popis

Bazicka elektroda s max. 1 % Ni

Extrémne nizky obsah vodika

Vytazitelnost cca 175 %, lahké odstrariovanie trosky, moznost pouzitia striedavého a jednosmerného pridu
Vyplriové prechody do V a X medzier

priemer 4 mm vhodny aj pre kitové zvary

Sporahliva razova hiizevnatost pri -60°C

Vynikajlca radiograficka kvalita

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Pozicie zvarania Typ pridu

E E E AC/DC elektrda +/ -
«

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G

osvedcenia
DNV R
AYABH5  4YHS5

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Ni How

0.07 12 03 0.020 0.010 09 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C
Pozadované: AWSA5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 550 640 26 90 60
SR: 600°C/4h 540 620 24 100 85

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0 6.3
Dizka (mm) 450 450 450 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 27 23 19 8
Cisté vahajednotka (kg) 20 24 28 19
Jednotka: krabica Kusov / jednotka 60 40 23
Cisté vahajednotka (kg) 60 61 54
Identifikécia Imprint: 8018-G / KRY0 1-180 Tip colour: ruzové Kryo® 1-180: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Kryo® 1-180

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $275, 5355

Lodné plechy ASTMA131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

Rurovy materil EN 10208-1 1290 GA, L360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L415, L445
API 5 LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P275T1
EN 102171 P27572,P355 N

Jemnozmna ocel EN 10113-2 §275, 5355, S420, S460
EN10113-3 §275, $355, $420, S460
EN 10137-2 $460

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x450 130 - 160
4.0 x 450 170 - 240 AC 73 537 35 102.0 14 143
5.0 x 450 250 - 300 AC 78 72 50 156.7 9 1.45
6.3 x 450 280 - 390 AC 84 17 6.9 2346 6 145

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvarania: PA/1G PB/2F PC/2G
Prigmer (mm) Prid (A)
40 230 190 190
5.0 300 230 230
6.3 390 280

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Nizkoteplotna bazicka elektroda

AWS A5.5 :E9018-G-H4R
EN 757 :E556ZB32H5

Vseobecny popis

Bazicka elektrdda na zvaranie vysokopevnych morskych oceli (YS 420 - 500 N/mm?) vo vSetkych polohach
vytazitefnost 110 - 120%

Extrémne nizky obsah vodika

Vynikajlica razova hizevnatost' pri -60°C

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Vakuovo utesnené balenie Sahara ReadyPack®: Hom < 3 ml/100g

Dodava sa aj v karténovych krabiciach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uot

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Ni Hom

0.05 16 0.3 0.015 0.01 15 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C -60°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 530 min.620 min. 17 nepozadované
EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 570 650 2 140 10 60

hodnota CTOD pri -15°C > 0.30mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 350 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 27 58 59 5.7
Jednotka: SRP Kusov/jednotka 70 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 24 20 25
Identifikacia Imprint: 9018-G / KRY0 2 Tip colour: zelené Kryo® 2: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $355

Oceloliatina EN 10213-2 GP 240R

Rurovy materidl EN 10208-1 1290 GA, L360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L415, L445, L480
API5 LX X42, X46, X52, X60, X65, X70
EN 10216-1 P275T1
EN 10217-1 P27572,P355 N

Jemnozrnna ocel EN 10113-2 §275, 5355, 5420, S460
EN 10113-3 S$275, 5355, $420, S460
EN 10137-2 8460, S500

Ocer na nizke teploty EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6
EN 10222-3 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

Vypoctové idaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A 9 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 55-85 DC+ 59 85 0.72 194 86 1.65
3.2x450 80 - 140 DC+ 80 268 12 46.8 36 1.70
4.0 x 450 120-170 DC+ 89 445 18 70.0 22 1.52
5.0 x 450 180 - 240 DC+ % 598 26 103.8 14 151

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 80 85 80 80
32 140 120 145 120 120 120
40 150 140 150 140 135 140
5.0 220 210 210 170

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




Nizkoteplotna bazicka elektroda

Klasifikacia
AWS A5.5 < E8018-C1-H4
1S0 2560-A E468Z3NiB32H5

Z: 0dchylka, pozri pozndmky

VSeobecny popis

Bazicka elektréda na zvaranie morskych konstrukcii vo vSetkych polohach s cca 2,5% Ni
vytazitefnost 115 - 120%

Vynikajlica razova hizevnatost' pri -80°C

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP): Hom < 3 ml/100g

Typ priidu

AC/DC elektroda +/ -
Ny % -

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

ABS BV DNV GL LR RINA Tov
+ up 5YH10  6Y42H10  5Y40H 5YH5 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Ni Hom

0.05 0.7 0.3 0.015 0.010 25 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -59°C -60°C -80°C
Pozadované: AWSA5.5 SR: 605+14°C/1h min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
1S0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 500 600 % 120 60

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25 mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 32 40 40 50
Dizka (mm) 350 350 450 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 27 42 44 5.7
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 70 50 50 28 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 19 24 15 20 25
Identifikacia Imprint: 8018-C1 / KRYO 3 Tip colour: strieborné Kryo® 3: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Kryo® 3

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $355
Rurovy materil EN 10208-2 1360, L415, L445
API5 LX X52, X56, X60, X65
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 §355, S420
EN 10113-3 $355, 5420
Ocel’ na nizke teploty EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6
(12Ni14G1,G62)
EN 10222-3 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A (5" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.5x350 55-80 DC+ 57 103 0.72 195 88 1.7

32x350 80-140 DC+ 65 218 1.3 374 44 1.64

3.2x450 80-140 DC+ 79 263 14 485 33 1.59

4.0x 350 120-170 DC+ 74 344 16 52.7 30 1.57

4.0x450 120-170 DC+ 100 463 1.7 69.8 21 145

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 103 723 25 104.8 14 1.48

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)
25 80 80 80 85 80 80
32 140 120 145 120 120 120
40 150 140 150 140 135 140
5.0 220 210 210 170

0Odchylky: chemické zlozenie:
Ni =2.25-2.75% EN: Ni =26 - 3.8%

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®12G

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 < E7018-A1-H4R
EN 1599 :EMoB 32H5

Vseobecny popis

Bazicka elektrdda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvaranie vo vSetkych polohach
Na zvéranie Ziarupevnych a jemnozrmnych oceli

Prevadzkova teplota od -40°C do 500°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pradom

vytazitefnost 115 - 120%

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

I S =l = Tr

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

DNV OV
0,3 Mo +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Mo How
0.05 08 06 0.02 0.01 0.55 2 miF00g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhii stranu)

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.5 SR1) min. 390 min. 480 min. 25 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
Typické hodnoty SR3) 560 620 2% 140 50
AW 550 610 25 160 70

V stave po uvolneni napti: SR1) = 620+14°C/1h, SR2) = 570-620°C/1h, SR3) = 620°C/1h

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 110 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 25 45 47 6.0
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 67 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 20 15 26
Identifikécia Imprint: 7018-A1/ SL 12 G Tip colour: modré SL®12G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®12G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Ziarupevnd ocel EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 3

EN 10222-2 17 Mo 3,14 Mo 6
Jemnozmna ocel EN 10113-2 $§275, 5355, 420

EN10113-3 $275, 5355, 5420
Creepové udaje
SkuSobna teplota (°0) 400 450 500 550
Zmluvna medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 420 380 330
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/1000  (N/mm?) 360 300 (200)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 320 180 (80)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 230 150 (65)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60- 90 DC+ 65 118 07 228 84 192
3.2x350 80- 130 DC+ 69 230 13 379 2 1.59
4.0x350 120 - 180 DC+ 81 373 16 54.8 28 1.56
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 106 799 24 107.4 14 152

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 85 80 85 80 80
32 130 120 130 120 120 120
40 150 145 140 140 140 140
5.0 225 225 210

Doporucovand teplota uvofnenia napati v rozmedzi: 580 - 630°C(Cas zavisi od hribky materialu)

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®19G

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E8018-B2-H4
EN 1599 <E CrMo1 B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvaranie vo vSetkych polohach
Na zvaranie Ziarupevnych a vodiku odolnych Cr-Mo oceli

Maximalna prevadzkova teplota 550°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pradom

vytaziternost 115 - 120%

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

BV DNV RINA TOv
CIM  1Cr05Mo  CIM +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Cr Mo Hom

0.06 0.75 06 0.015 0.01 11 05 3 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhii stranu)

Podmienka  0.2% medza Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.5 SR1) min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 355 min. 510 min. 20 min. 47
Typicke hodnoty: SR3) 570 640 % 180 100

V stave po uvorneni napéti: SR1) = 690£14°C/1h, SR2) = 660-700°C/1h, SR3) = 700°C/th

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica  Kusov / jednotku (nomindlne) 10 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 26 46 47 6.1
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 67 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 20 15 26
Identifikécia Imprint: 8018-B2 / SL 19 G Tip colour: Gervené SL®19G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®19G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Ziarupevnd ocel EN 10028-2 13 CrMo 4-5

EN 10083-1 25 CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5
Néstrojova ocel DIN 17210 16 MnCr 5
Creepové udaje
Sku$obna teplota (°C) 400 450 500 550 600
Zmluvna medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 460 440 430
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/1000  (N/mm?) 300 140 (80)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 350 240 110 (50)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 250 170 80 (35)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60- 90 DC+ 63 114 0.71 210 80 167
3.2x350 80- 130 DC+ 68 227 13 379 4 1.56
4.0x350 120 - 180 DC+ 79 367 16 549 29 1.59
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 103 77 25 106.9 14 152

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 85 80 85 80 80
32 130 120 130 120 120 120
40 150 145 140 140 140 140
5.0 225 225 210

Doporucovand teplota predhrevu: 200 - 250°C
Doporucovana teplota uvornenia napéti v rozmedzi 660 - 700°C(Cas zavisi od hribky materialu)

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®19G(STC)

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E8018-B2-H4
EN 1599 <E CrMo1 B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvaranie vo vSetkych polohach
Na zvaranie Ziarupevnych a vodiku odolnych Cr-Mo oceli

Vynikajtica zvaritelnost pri montaZznom zvarani rir a plechov

Sporahliva radiograficka celistvost

Dobré mechanické vlastnosti v stave po zvareni a po uvofneni napéti

Pouzitefnd pre prevadzkové teploty od -20 to 500°C

SL 196G (STC) spiria aktualne poziadavky na “stuperi ochladenia” vratane Bruscatovho faktora X < 15
Dodéva sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L (R RINA RMRS TV uot

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Cr Mo Bruscato Hom

0.06 07 0.35 0.010 0.010 1.2 0.55  max. 15 ppm 3 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhi stranu)

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
PoZadované: AWS A5.5 SR1) min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 355 min. 510 min. 20 min. 47
Typické hodnoty: SR3) 570 640 % 180 100

V stave po uvolneni napéti: SR1) = 690+14°C/1h, SR2) = 660-700°C/1h, SR3) = 700°C/1h
“Posuv CVN pri 55J(DeftaT55): +10°C po “STC” (krokovom ochladzovani)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Dizka (mm) 350 350 350
Priemer(mm) 25 32 40
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 69 50 28
Cista vaha/jednotka (kg) 14 20 15
Identifikécia Imprint: 8018-B2 / SL 19 G (STC) Tip colour: &erveng SL®19G(STC): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®19G(STC)

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Ziarupevnd ocel EN 10028-2 13 CrMo 4-5

EN 10083-1 25 CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5
Néstrojova ocel DIN 17210 16 MnCr 5
Creepové udaje
Sku$obna teplota (°C) 400 450 500 550 600
Zmluvna medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 460 440 430
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/1000  (N/mm?) 300 140 (80)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 350 240 110 (50)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 250 170 80 (35)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60- 90
3.2x350 80- 145 DC+ 68 227 13 379 4 1.56
4.0x350 120-185 DC+ 79 367 16 549 29 1.59

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
32 130 120 130 120 120 120
40 150 145 140 140 140 140

Doporucovana teplota predhrevu: 200 - 250 °C
Doporucovand teplota uvolnenia napéti v rozmedzi: 660 - 700°C (Cas zavisi od hribky materidlu)
Poziadavky na krokové ochladzovanie: Bruscatov faktor X = (10 P + 5 Sb + 4 Sn + As)/100 “d 15 ppm a Mn + Si < 1.1

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®20G

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E9018-B3-H4
EN 1599 <E CrMo2 B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektrdda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvaranie vo vSetkych polohach
Na zvaranie Ziarupevnych a vodiku odolnych Cr-Mo oceli

Maximalna prevadzkova teplota 600°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pradom

vytaziternost 115 - 120%

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
RINA Tlv
Com1 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Cr Mo Hom

0.06 08 06 0.015 0.01 23 1.0 3mi/100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhii stranu)

Podmienka  0.2% medza Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 10°C
Pozadované: AWS A5.5 SR1) min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 400 min. 500 min. 18 min. 47
Typické hodnoty : SR3) 530 650 2 150 90

V stave po uvorneni napéti: SR1) = 690£14°C/1h, SR2) = 690-750°C/1h, SR3) = 695°C/Th

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica  Kusov / jednotku (nomindlne) 10 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 26 47 48 6.2
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 67 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 20 15 26
Identifikécia Imprint: 9018-B3 / SL 20 G Tip colour: biele SL®20G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®20G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Tecenie za tepla a vodik EN 10028-2 10 CrMo 9-10

odolnd ocel EN 10222-2 12 CrMo 9-10

Creepové udaje

SkuSobna teplota (°0) 400 450 500 550 600
Zmluvna medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 480 460 430

Pevnost pri teceni za tepla Rm/1000  (N/mm?) 240 160 (100)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 210 110 (60)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 160 85 (45)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60- 90 DC+ 63 114 0.72 210 79 167
3.2x350 80- 130 DC+ 70 233 13 376 40 1.49
4.0x350 120 - 180 DC+ 75 348 17 56.7 28 1.56
5.0 x 450 160 - 240 DC+ 100 754 26 107.6 14 147

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 85 80 85 80 80
32 130 120 130 120 120 120
40 150 145 140 140 140 140
5.0 225 225 210

Doporucovand teplota predhrevu: 200 - 300°C
Doporugend teplota uvofnenia napati v rozmedzi: 690 - 750°C(Cas zavisi od hribky materidlu)

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®20G(STC)

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E9018-B3-H4
EN 1599 “ECrMo2 B 32H 5

Vseobecny popis

Bazicka elektrdda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvaranie vo vSetkych polohach
Na zvéranie Ziarovych a vodiku odolnych oceli s 2,25 % Cra 1 % Mo

Viynikajlica zvaritefnost rir a pri montaznom zvarani

Spolahlivé radiografické vlastnosti

Dobré mechanické vlastnosti v stave po zvareni a po uvofneni napéti

Pouzitefnd pre prevadzkové teploty od -20 to 600°C

SL 20G (STC) spifia aktuélne poziadavky na “stuperi ochladenia” vrétane Bruscatovho faktora X < 15
Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uot

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si P S Cr Mo Bruscato Hom

0.10 06 0.35 0.01 0.01 23 1.0 max. 15 ppm 3 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhii stranu)

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (/mm?) (%) +20°C -20°C
PoZadované: AWS A5.5 SR1) min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 400 min. 500 min. 18 min. 47
Typické hodnoty: SR3) 540 640 20 160 80

V stave po uvolneni napéti: SR1) = 690+14°C/1h, SR2) = 690-750°C/1h, SR3) = 695°C/1h
“Posuv CVN pri 55J(DeftaT55): +10°C po “STC” (krokovom ochladzovani)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominélne) 67 51 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 1420 15 16
Jednotka: krabica Kusov / jednotka 110 120 85 60
Cista vaha/jednotka (kg) 26 47 48 65
Identifikacia Imprint: 9018-B3 / SL 20 G (STC) Tip colour: biele SL®20G(STC): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®20G(STC)

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Tecenie za tepla a vodik EN 10028-2 10 CrMo 9-10

odolavajlice ocele EN 10222-2 12 CrMo 9-10

Creepové udaje

Sku$obna teplota (°C) 400 450 500 550 600
Zmluvna medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 480 460 430

Pevnost pri teceni za tepla Rm/1000  (N/mm?) 240 160 (100)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 210 110 (60)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 160 85 (45)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60 - 95 DC+ 63 114 0.72 210 79 167
3.2x350 80- 145 DC+ 70 233 13 376 40 1.49
4.0x350 120-185 DC+ 75 348 17 56.7 28 1.56
5.0 x 450 160 - 260 DC+ 100 754 26 107.6 14 147

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer(mm) Prid (A)
25 80 85 80 85 80 80
32 130 120 130 120 120 120
40 150 145 140 140 140 140
5.0 225 225 210

Doporucovand teplota predhrevu: 200 - 300°C
Doporu¢ovan teplota uvornenia napéti v rozmedzi: 680 - 750°C(Cas zavisi od hribky materialu)
PoZiadavky na krokové ochladzovanie: Bruscatov faktor X = (10 P + 5 Sb + 4 Sn + As)/100 “d 15 ppm a Mn + Si < 1.1

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®22G

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 < E8018-B1-H4
EN 1599 (EZB32H5

VSeobecny popis

Bazicka elektréda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvéaranie vo véetkych polohach
Na zvéranie ziarupevnych CrMoV oceli

Maximalna prevadzkova teplota 550°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pridom

vytazitefnost 115 - 120%

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ prudu

IS =l = Tr

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre isty zvarovy kov
[ Mn Si P S Cr Mo v Hom

0.06 08 0.6 0.02 0.01 05 05 03 3ml100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tdaje pozri druhi stranu)

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 10°C
Pozadované: AWS A5.5 SR1) min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
Typické hodnoty SR?) 570 640 % 180 10

V stave po uvolneni napéti: SR1) = 690+14°C/1h, SR2) = 730°C/1h

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominélne) 67 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 20 15 26
Identifikacia Imprint: 8018-B1/SL 22 G Tip colour: oranzové SL®22G: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®22G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Ziarupevné ocele DIN 14MoV63

17MnMoV64

10CrSiMoV7
Creepové udaje
Skusobna teplota (°0) 400 450 500 550 575
Zmluvné medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 480 470 450
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/1000 (N/mm?) 270 170 150
Pevnost pri teceni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 250 150 130
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 210 130 110

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
2.5x350 60-90 DC+ 64 115 0.70 21.0 82 1.69
32x350 80-130 DC+ il 238 12 375 4 1.54
4.0x350 120 - 180 DC+ 76 353 16 55.8 30 1.64
5.0 x 450 160 - 220 DC+ 101 762 26 106.6 14 1.49

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
25 80 85 80 85 80 80
32 130 120 130 120 120 120
40 150 145 140 140 140 140
50 225 225 210

Doporucovan teplota predhrevu: 200 - 250°C
Doporucovand teplota uvofnenia napéti v rozmedzi: 690 - 740°C(Cas zavisi od hribky materialu)

Rada na pouzitie
Elektrody po vybrati z krabice presuste pocas 2 - 4 hod. pri 350 + 25°C




SL®502

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E8018-B6-H4R
EN 1599 < E CrMo5 B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektréda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvéaranie vo vSetkych polohach
Na zvaranie ziarupevnych a vodiku odolnych oceli typu 5 % Cr-0,5 % Mo

Maximalna prevadzkova teplota 550°C

Vyvinuté pre petrochemicky priemysel

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

Tlv
+

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Cr Mo How
0.07 08 06 0020 0010 53 06 3 miA100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhi stranu)

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
PoZadované: AWS A5.5 SR1) min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 400 min. 590 min. 17 min. 47
Typické hodnoty SR3) 580 680 2 110

V stave po uvofneni napéti: SR1) = 740 +14°C/1h, SR2) = 730-760°C/1h, SR3) = 750°C/2h

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 70 52 29
Cisté vaha/jednotka (kg) 1419 16
Identifikacia Imprint: 8018-B6 / SL 502 Tip colour: hnedé SL®502: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®502

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Tecenie za tepla a vodik DIN 12CrMo19.5 a ekvivalentné triedy
odolnd ocel ASTM A182F5

A213T5

A335P5

A336 F5

A369 FP5

A387 Trieda 5
Creepové udaje
Skusobna teplota (°C) 400 450 500 550 600
Zmluvné medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 480 440 380
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/1000 (N/mm?) 160 140 (80)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 130 90 (60)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 100 50 (30)

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
2.5x350 60-90 DC+ 55 9% 0.82 208 80 1.67
32x350 85-130 DC+ 66 237 1.1 354 50 1.79
4.0x350 130 - 180 DC+ 76 331 15 518 32 1.64

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 75 70 70 70
32 130 130 125 120 120 120
40 140 140 135 135 135 135

Predtym nebola klasifikovand ale vyrébala sa podfa E502 s rozsahmi zloZenia uvedenymi v A5.4.81:E502
Doporucovand teplota predhrevu a medziprechodova teplota: 200 - 300°C
Tepelné spracovanie po zvarani pri t 730 - 760°C (Cas zavisi od hribky materidiu)




SL®9Cr(P91)

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E9016-B9-H4
EN 1599 <E CrMo91 B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektréda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvéaranie vo vSetkych polohach
Na zvaranie ziarupevnych a vodiku odolnych oceli typu 9 % Cr-1 % Mo

Maximalna prevadzkova teplota 650°C

Vyvinuté pre elektrarne a petrochemicky priemysel

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

Tlv
+

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Cr Ni Mo Nb v N How
0.09 06 02 0010 0010 90 06 1.0 0.04 0.2 0.04 3miA00 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov  (pre creep tidaje pozri druhi stranu)

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
PoZadované: AWS A5.5 SR1) min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 415 min. 585 min. 17 min. 47
Typické hodnoty SR3) 650 800 20 50

V stave po uvofneni napéti: SR1) = 74014°C/1h, SR2) = 750-770°C/2h, SR3) = 750-754°C/2h

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 69 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 18 15 24
Identifikacia Imprint: 9016-B9 / SL 9 Cr(P91) Tip colour: tmavozelené SL®9Cr(P91): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
170 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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SL®9Cr(P91)

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ Kod Typ
Tecenie za tepla a vodik
odolné ocele EN 10222-2 X10CrMoV 9-1
ASTM A199 Trieda T91 ASME SA 182-F91
A200 Trieda T91
A213 Trieda T91 SA 213-T91
A335 Trieda P91 SA 335-P91
A336 Trieda F91 SA 336-F91
SA 369-FP91
SA 387-Trieda 91

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (0] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60- 90 DC+ 57 88 07 193 92 1.78
3.2x350 85- 140 DC+ 65 172 1.0 348 59 2,04
4.0x350 130-175 DC+ 66 263 15 50.8 36 1.81

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 75 70 70 70
32 130 130 125 120 120 120
40 140 140 135 135 135 135

Doporucovand teplota predhrevu a medziprechodova teplota: 250 - 300°C
Doporucend teplota uvolnenia napéati v rozmedzi: 750 - 780°C(Cas zavisi od hribky materialu)




Arosta® 304L

Nerezova elektroda

AWS A5.4 - E308L-16 tlakové Casti: -196...+350°C
EN 1600 :E199LR12 odolnost proti oxidacii: do 800°C

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie ocele 304L alebo jej ekvivalentov vo vSetkych polohach
Vynikajlica kordzna odolnost v oxidacnych prostrediach, ako je kyselina dusi¢na

Vysoka odolnost’ proti medzizrnnej kordzii

Hladky vzhrad zvarovej hisenice

L’ahké uvolriovanie trosky

Hruby povlak elektrody

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Typ priidu

“ Ej .. .E m .' AC/DC elektrdda +/ -

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
BV Tlv
304L +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni FN

0.02 0.80 0.80 19.5 9.7 4-10

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (\/mm?) (%) +20°C -20°C -196°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 580 43 70 60 35

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 15 2.0 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 250 300 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 125 225 135 150 100 65
Cista vaha/jednotka (kg) 07 2.3 26 48 49 48
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 69 56 29
Cisté vaha /lednotka (kg) 1419 15
Identifikacia Imprint: 308L-16 / AROSTA 304 L Tip colour: svetlomodré Arosta® 304L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
172 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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Arosta® 304L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 10213-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X2 CriN 18 10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dlizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
15x250 20-40 DC+ 25 19 0.44 55 330 1.82
2.0x300 30-50 DC+ 43 45 0.55 104 154 1.59
2.5x350 40-75 DC+ 51 88 0.86 192 82 1.59
3.2x350 60- 110 DC+ 57 158 13 322 49 1.59
4.0x350 80- 150 DC+ 65 245 17 473 32 1.52
5.0x 350 140 - 220 DC+ 66 390 27 76.7 20 1.56

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Rozmery PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

15 35 35

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporucuje jednosmerny prid




Limarosta® 304L

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 - E308L-17 tlakové Casti: -196...+350°C
EN 1600 :E199LR12 odolnost proti oxidacii: do 800°C

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie ocele 304L alebo jej ekvivalentov vo vSetkych polohach
Zrkadlovy vzhrad zvarovej hisenice

Samouvolriovacie tavivo

Vynikajlice zmacanie bocnej steny, Ziadne zapaly

Vlysoka odolnost’ proti porovitosti

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

DNV GL LR RMRS TOv
308LH10 4550 304L 304L +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni N

0.025 0.75 0.95 19.0 9.7 4-10

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nepozadované
Typické hodnoty AW 40 600 45 75 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 200 125 135 85 55
Cista véha/jednotka (kg) 2.3 2.7 47 5.8 5.8
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 60 65 52 28 22
Cista véha/jednotka (kg) 06 14 18 20 24
Identifikacia Imprint: 308L-17 / LIMAROSTA 304 L Tip colour: svetlomodré Limarosta® 304L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
174 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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Limarosta® 304L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X2 CriN 18 10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N

2.0x300 35-50 DC+ 40 51 0.59 116 151 1.75

2.5x350 45-80 DC+ 51 103 0.88 217 81 1.75

3.2x350 80-115 DC+ 57 177 1.3 343 48 1.64

4.0 x 450 100 - 155 DC+ 83 373 18 68.0 24 1.64

5.0x450 150 - 220 DC+ 85 577 27 106.2 16 1.67

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140

5.0 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporucuje jednosmerny prid




Vertarosta® 304L

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 - E308L-15 tlakové Casti: -196...+350°C
EN 1600 :E199LR21 odolnost proti oxidacii: do 800°C

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie ocele typu 304L alebo jej ekvivalentov
Specialne vyvinuta pre zvaranie zhora nadol jednosmernym pridom

Koreriové prechody v rozovretych medzerach

Vysoka kordzna odolnost’ v oxidaénych prostrediach

Typ priidu

DC elektroda +

ISO/ASME  PG/3G dole

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni N

0.02 08 07 200 98 4-10

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 600 40 70 50

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32
Dizka (mm) 300 300
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 190 130
Cisté vaha/jednotka (kg) 29 31
Identifikacia Imprint: 308L-15 / VERTAROSTA 304 L Tip colour: sivé Vertarosta® 304L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
176 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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Vertarosta® 304L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X2 CriN 18 10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x300 60-70 DC+ 4 65 0.81 15.0 101 1.52
3.2x300 80- 110 DC+ 51 117 12 235 59 1.39

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania 3G dole

Priemer (mm) Prid (A)
25 70
32 100




Jungo® 304L

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E308L-15 tlakové Casti: -196...+350°C
EN 1600 :E199LB22 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Bazicka obalena elektréda pre nizkoteplotné aplikécie

Nizky obsah uhlika, dobré razové vlastnosti az do -196°C

Dobra zvaritefnost a hladky vzhrad zvarovej hisenice

Vysoka odolnost’ proti oxidacii do 800°C

Doporucujt sa zvaranie jednosmernym pradom s kladnou elektrodou

Pozicie zvarania Typ prudu

Ny % T
Ll — —
) )

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni N

0.025 18 04 19.0 100 4-10

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 600 40 80 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 120 150 100
Cista vaha/jednotka (kg) 24 48 48
Identifikécia Imprint: 308L-15 / JUNGO 304 L Tip colour: tmavomodré Jungo® 304L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
178 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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Jungo® 304L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 10213-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X6 CrNiNb 18 10 14311 (TP)304LN 530453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 55 - 65 DC+ 50 86 0.82 19.1 88 1.89
32x350 70-90 DC+ 51 135 13 316 53 1.72
4.0x350 90-120 DC+ 66 206 1.7 470 32 1.56
* Nedopalok 35mm
Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody
Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 60 60 60 60 60 60
32 95 90 90 75 75 75
40 125 110 125 100 100 100




Limarosta® 304L-130

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 - E308L-17 tlakové Casti: -120...+350°C
EN 1600 :E199LR53 odolnost proti oxidacii: do 800°C

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie ocele typu 304L alebo jej ekvivalentov
Vysoka vytaziternost (130%) poskytujtica vysoku rychlost’ zvarania

Dobré zmacanie boCnej steny, Ziadne zapaly, samovolné uvolriovanie trosky

Iba pre polohu pod rukou

Vynikajlica na kitové zvaranie a vyplfianie V a X medzier

Pouzitefnd so striedavym a jednosmernym pradom s kladnou polaritou

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni FN

0.02 06 09 19.0 10.0 4-10

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 600 40 70 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 31 23 19
Cista vaha/jednotka (kg) 16 20 2.3
Identifikacia Imprint: 308L-17 / LIMAROSTA 304 L-130 Tip colour: svetlomodré Limarosta® 304L-130: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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Limarosta® 304L-130

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X2 CriN 18 10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x450 90-120 DC+ 69 41 18 59.0 2 1.67
4.0 x 450 120 - 160 DC+ 76 378 25 874 19 1.64
5.0 x 450 160 - 230 DC+ 84 616 36 135.0 12 1.64

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F
Prigmer (mm) Prid (A)
32 110 105
40 155 150
50 175 175




Arosta® 347

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E347-16 tlakové Casti: -120 &+400°C
EN 1600 :E199NbR 12 odolnost proti oxidacii: do 800°C

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie vo vSetkych polohach
Pre Ti alebo Nb stabilizovanu ocel typu 304 alebo jej ekvivalenty

Vynikajlica odolnost v oxidaénych prostrediach ako je kyselina dusi¢na

Vysoka odolnost’ proti medzizrnnej kordzii

L'ahkeé odstrariovanie trosky a hladky vzhlad zvaru

Hruby povlak elektrody

Pouzitefnd so striedavym a jednosmernym prudom

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
Tlv
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Nb FN

0.03 08 08 19.5 98 0.35 6-12

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -60°C
Pozadované: AWS A5.4 NepozZadované min. 550 min. 25 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 630 35 70 50 35

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 120 130 90
Cista vaha/jednotka (kg) 2.6 47 49
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 69 52 28
Cista vaha/jednotka (kg) 14 18 14
Identifikacia Imprint: 347-16 / AROSTA 347 Tip colour: zlaté Arosta® 347: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 347

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WA, ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Ti-, Nb X6CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H $34709
GX5CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710
Ziadna 302
stabilizovand X4CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400
X20rNi 19-11 1.4306 (TP)304L §30403
GX5CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600
14312
(TP)302H 530409

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 40-75 DC+ 52 78 0.87 207 80 1.66
3.2x350 60- 110 DC+ 54 119 14 349 48 1.67
4.0x350 80- 150 DC+ 64 210 17 49.0 3 1.61

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

Pre koreriové vrstvy sa doporucuje jednosmerny prid

h B




Jungo® 347

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E347-15 tlakové Casti: -120...+400°C
EN 1600 :E199Nb B 22 odolnost proti oxidacii: do 800°C

VSeobecny popis

Bazicka obalena elektréda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie vo vSetkych polohach
Pre Ti alebo Nb stabilizovand ocel typu 304 alebo jej ekvivalenty

Vynikajlica odolnost v oxidaénych prostrediach ako je kyselina dusi¢na

Vysoka odolnost proti medzizrnnej kordzii

L’ahké odstrariovanie trosky a hladky vzhl'ad zvaru

Hruby povlak elektrody

Typ priidu

N 2 SF Sholl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcCenia
TOv
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Nb N

0.02 16 05 20.0 10.0 0.40 6-12

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C 120°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 630 35 80 50 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 150 100 75
Cista vaha/jednotka (kg) 48 44 6.8
Identifikacia Imprint: 347-15 / JUNGO 347 Tip colour: hnedé Jungo® 347: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 347

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WA, ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Ti-, Nb X6 CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H $34709
GX5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C J92710
Ziadna 302
stabilizovand X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400
X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L §30403
GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600
14312
(TP)302H 530409

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
3.2x350 DC+ 51 135 1.3 324 53 1.72
4.0x350 DC+ 66 206 1.7 444 32 1.56
5.0x450 DC+ 69 378 2.3 90.9 23 1.92
* Nedopalok 35mm
Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody
Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
32 95 90 90 75 75 75
40 125 10 125 100 100 100
5.0 150 150

h




Arosta® 316L

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E316L-16 tlakové Casti: -120...+350°C
EN 1600 :E19123LR12 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie ocele 316 alebo jej ekvivalentov vo vSetkych polohach
Obsah molybdénu minimalne 2,7 %

Vysoka odolnost’ proti beznej a medzizrnnej korozii

Hladky vzhlad zvaru

L’ahké uvolriovanie trosky

Hruby povlak elektrody

Pouzitefnd so striedavym a jednosmernym pradom

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

AC/DC elektréda + / -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

=1
]

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS Tov
+ 316L 316L 4571 316L 316L 316L +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo N

0.02 08 08 18.0 15 2.85 410

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C 120°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 580 39 60 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 15 20 25 32 40 50
Dizka (mm) 250 300 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 160 225 135 150 90 65
Cisté vaha/jednotka (kg) 08 24 27 49 48 50
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominéine) 84 69 56 29
Cisté vaha/jednotka (kg) 09 14 18 15
Identifikacia Imprint: 316L-16 / AROSTA 316 L Tip colour: ruzove Arosta® 316L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 316L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
1.5x250 20-40 DC+ 25 19 0.44 58 330 1.92
2.0x300 30-50 DC+ 42 44 0.58 10.7 150 1.61
2.5x350 40-75 DC+ 50 86 0.88 199 82 1.61
32x350 60-110 DC+ 57 157 1.3 329 49 1.61
4.0x350 80 - 150 DC+ 64 240 1.7 49.2 32 1.59
5.0x 350 140 - 220 DC+ 67 396 26 771 20 1.59

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

15 35 35

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporucuje jednosmerny prid




Arosta® 316LP

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E316L-16 tlakové Casti: -120...+350°C
EN 1600 :E19123LR12 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektrdda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie ocele 316 alebo jej ekvivalentov vo vSetkych polohdch
Specialne vyvinuta na zvaranie rir z nehrdzavejticej ocele s priemermi nad 50 mm a hribkou steny cca 2 mm
MontéZne zvéranie v celuléznom a papierenskom priemysle

Jednoduché zvéranie vo vSetkych polohach, Fahké riadenie zvarového kdpefa, plny prievar, dobré uvolriovanie taviva
Obsah molybdénu minimalne 2,7 %

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/ DC elekirdda +/ -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PG/3G dole PG/5G dole

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo FN

0.02 0.7 0.85 18.1 15 2.85 410

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 580 39 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25
Dizka (mm) 250 250
Jednotka: krabica ~ Kusov / jednotku (nomindlne) 215 150
Cista vaha/jednotka (kg) 19 2.0
Identifikacia Imprint: 316L-16 / AROSTA 316 LP Tip colour: ZIté Arosta® 316LP: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
188 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 316LP

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.0x250 30-60 DC+
2.5x250 30-70 DC+

* Nedopalok 35mm




Limarosta® 316L

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 1E316L-17 tlakové Casti: -120...+350°C
EN 1600 :E19123LR12 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie ocele 316L alebo jej ekvivalentov vo vSetkych polohach
Obsah molybdénu minimalne 2,7 %

Zrkadlovy vzhrad zvarovej hisenice

Samouvolriovacie tavivo

Dobré natavenie bocnej steny, Ziadne zapaly

Vysoka odolnost’ proti pdrovitosti

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Typ priidu

“ Ej .. .E m .' AC/DC elektrdda +/ -

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

DNV LR RMRS TOv
316LH10  316L 316L +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo N

0.02 08 1.0 18.0 15 28 410

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -105°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 580 40 70 60 40

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 15 2.0 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 250 300 350 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 125 200 125 135 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 08 2.3 2.7 48 59 59
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 57 65 52 28 22
Cisté vahajednotka (kg) 06 15 18 20 24
Identifikacia Imprint: 316L-17 / LIMAROSTA 316 L Tip colour: ruzové Limarosta® 316L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Limarosta® 316L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Verkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nandSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
15x250 20-40
2.0x300 35-50 DC+ 39 49 0.59 114 155 1.79
2.5x350 45-80 DC+ 46 92 0.95 215 83 1.79
3.2x350 80-115 DC+ 51 157 15 35.3 48 1.69
4.0x450 100 - 155 DC+ 75 339 19 69.2 24 1.69
5.0x450 150 - 220 DC+ 85 577 27 107.8 16 1.69

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140

5.0 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporuuje jednosmerny prid




Vertarosta® 316L

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 1 E316L-15 tlakové Casti: -60...+400°C
EN 1600 :E19123LR21 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie ocele typu 316L alebo jej ekvivalentov
Obsah molybdénu minimaine 2,7 %

Specialne vyvinuta pre zvaranie zhora nadol jednosmernym pridom

Koreriové prechody v rozovretych medzerach

Vysoka odolnost’ proti beznej kordzii

Pozicie zvarania Typ prudu

AC/DC elektroda +

ISO/ASME  PG/3G dole

osvedcenia

ABS BV DNV 6L LR w
+ 316L 316L 4429 316L +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo FN

0.02 0.7 0.85 18.0 15 28 410

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -60°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 620 35 50 45 35

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32
Dizka (mm) 300 300
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 190 130
Cista vaha/jednotka (kg) 29 3.1
Identifikacia Imprint: 316L-15 / VERTAROSTA 316 L Tip colour: hnedé Vertarosta® 316L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Vertarosta® 316L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® 64 E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
25x300 60-70 DC+ 44 7 0.83 149 98 147
32x300 80-110 DC+ 47 18 13 239 59 141

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania 3G (dole)

Priemer (mm) Prid (A)
25 70
32 100




Jungo® 316L

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E316L-15 tlakové Casti: -120...+350°C
EN 1600 :E19123LB22 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Bazicka obalena elektroda pre nizkoteplotné aplikécie
Dobré razové vlastnosti az do -196°C

Dobra zvaritefnost a hladky vzhrad zvarovej hisenice
Nizky obsah uhlika

Prevadzkova teplota do 400°C

Vysoka odolnost’ proti beznej a medzizrnnej kordzii

Typ priidu

) ) SF Sholl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcCenia

[==]
=

316LBT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo N

0.025 16 04 18.5 1.0 27 410

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 196°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 650 35 100 35

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 150 100
Cista vaha/jednotka (kg) 2.7 48 48
Identifikacia Imprint: 316L-15 / JUNGO 316 L Tip colour: Gervené Jungo® 316L: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 316L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 50-70 DC+ 50 86 0.82 19.2 88 1.89
32x350 60-90 DC+ 51 135 1.3 31.3 53 1.72
4.0x350 80-120 DC+ 66 206 1.7 476 32 1.56

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 95 90 90 75 75 75

40 125 110 125 100 100 100

h B




Limarosta® 316L-130

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 1E316L-17 tlakové Casti: -120...+350°C
EN 1600 :E19123LR53 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie ocele typu 316L alebo jej ekvivalentov
Obsah molybdénu minimaine 2,7 %

Vysoka vytaZzitelnost (130%) poskytujlica vysoku rychlost zvarania

Vynikajlce pretavenie bocnej steny, ziadne zapaly

Iba na zvéranie v polohe pod rukou

Vynikajlica na kiitové zvaranie a vypifianie V a X medzier

Pouzitelnd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Typ priidu

m E AC/DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

osvedcCenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uoT

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo FN

0.02 0.65 1.0 18.0 15 28 410

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -105°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 580 40 70 60 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominéine) 29 23 19
Cista vaha/jednotka (kg) 17 20 23
Identifikacia Imprint: 316L-17 / LIMAROSTA 316 L-130 Tip colour: ruzové Limarosta® 316L-130: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Limarosta® 316L-130

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x450 90-120 DC+ 68 221 1.9 60.4 28 1.67
4.0 x 450 120 - 160 DC+ 78 376 25 91.0 18 1.67
5.0x450 160 - 200 DC+ 81 577 37 1437 12 1.72

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F
Priemer (mm) Prid (A)
32 110 105
40 155 150
50 175 175




Arosta® 318

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E318-16 tlakové Casti: -60...+400°C
EN 1600 :E19123NbR 12 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie vo vSetkych polohach
Ocele stabilizované titdnom alebo niébom typu 316 a ich ekvivalenty

Vysoka odolnost’ proti beznej a medzizrnnej korozii

Hladky vzhrad zvarovej hisenice

L’ahké uvolriovanie trosky

Hruby povlak elektrody

Pouzitefnd so striedavym a jednosmernym pradom

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
TOv
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo Nb FN

0.03 08 0.85 18.0 115 27 0.35 6-12

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -60°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 25 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 630 38 60 50 35

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 225 135 140 90 65
Cistd vaha/jednotka (kg) 24 28 50 48 6.7
Identifikacia Imprint: 318-16 / AROSTA 318 Tip colour: biele Arosta® 318: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 318

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (0] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.0x300 30-60 DC+ 36 36 0.65 10.7 152 1.64
2.5x350 40-90 DC+ 46 82 098 20.3 80 1.64
3.2x350 70-110 DC+ 52 137 14 321 48 1.54
40350 90 - 140 DC+ 61 212 19 486 31 1.49

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

Pre koreriové vrstvy sa doporuCuje jednosmerny prid

h B




Jungo® 318

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E318-15*
EN 1600 :E19123NbB 22

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Bézicka obalena elektroda pre stabilizované CrNiMo ocele
Prevadzkova teplota do 400°C

Dobré charakteristiky premostovania

Specialne vyvinuta pre konstrukcie s tuhym upnutim

Pozicie zvarania Typ pridu

“ Ej .. .E m .' DC elektrdda + / -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS oV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo Nb FN

0.025 15 04 18.0 1.0 27 0.5 6-12

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 150-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 25 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 430 650 30 90

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 135 150 100
Cista vaha/jednotka (kg) 26 48 46
Identifikécia Imprint: JUNGO 318 Tip colour: Gervené Jungo® 318: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 318

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 50-70 DC+ 50 86 0.82 176 88 1.89
32x350 80-100 DC+ 51 135 1.3 285 53 1.72
4.0x350 100 - 130 DC+ 66 206 17 438 32 1.56

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 9 90 90 75 75 75

40 125 10 125 100 100 100

0Odchylky: chemické zlozenie:
Ni =100 - 13.0% AWS:Ni = 11.0 - 14.0%




Arosta® 4439

Nerezova elektroda

EN 1600 :E18165NLR 32 tlakové Casti: -120...+400°C
odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka plnoausteniticka elektréda z nehrdzavejdcej ocele obsahujlcej 4,5 % Mo
Elektroda na zvaranie AlSI 317LN alebo ekvivalentnych nehrdzavejicich oceli

Vysoka odolnost’ proti:

jamkova kordzia

medzizrnna korézia

napéatova korozia

Dobra razova hizevnatost pri nizkej teplote

L’ahké odstrariovanie trosky a dobry vzhlad zvaru

Pozicie zvarania Typ pridu

o) Y Sl = i

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia

BV DNV GL TOv

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo N FN

0.02 13 08 18.0 170 46 0.18 <03

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -196°C
Pozadované: EN 1600 min. 300 min. 480 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 460 650 40 70 70 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 140 140 100
Cista vaha/jednotka (kg) 2.8 47 5.1
Identifikacia Imprint: AROSTA 4439 Tip colour: Gervené Arosta® 4439: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 4439

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTW/ACI UNS
Plno X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
austeniticka X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429 (TP)316LN $31653
CriMo X2 CriiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
korézia X2 CrNiMo 18-15-4 1.4438 3170 $31725
odolnd ocel X2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 317LN $31726

G-X2 CrNiMoN 17-13-4 (GX2 CrNiMo 17-13-4 1.4446

G-X6 CrNiMo 17-13 (GX6 CrNiMo 17-13 1.4448

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) @ (s E(kJ) Hikg/h) ko) B N
25x350 40-75 DC+ 78 153 058 198 79 1.56
32x350 60-110 DC+ 55 152 1.3 338 49 1.67
4.0x 350 90 - 145 DC+ 67 291 18 51.6 29 147

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 90 100 65 65 65

40 130 125 130 80

Pre koreriové vrstvy sa doporuuje jednosmerny prid




Jungo® 4455

Nerezova elektroda

Klasifikacia Rozsah teplot
AWS A5.4 :E316LMn-15 tlakové Casti: -269 ... +350°C
EN 1600 :E20163MnNLB 22 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VsSeobecny popis

Bézicka obalend elektroda na zvaranie plnoaustenitickych CrNiMo oceli
Prevadzkova teplota od -269°C do 350°C

Kryogénne austenitické nehrdzavejlice ocele

Kryogénne niklové ocele a ich spajanie

Nemagnetické nehrdzavejice ocele

Pozicie zvarania Typ pridu

Ny % |

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

T
]
-1
]

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS Tov upT

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo N

0.03 73 04 200 16.0 3.0 0.16

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 196°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 20 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 460 650 35 80 50

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 135 150 100 70
Cista vaha/jednotka (kg) 27 47 48 6.5
Identifikacia Imprint: 316LMn-15 / JUNGO 4455 Tip colour: purpurové Jungo® 4455: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Jungo® 4455

Triedy oceli Kod Typ WNr. ASTM/ACI UNS
austenitickd EN 10088-1/-2 X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN $30453
legovand dusikom X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN $31653
CrNia X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
CrNiMo ocer X2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 317N $31726
austeniticka SEW 390 X2 CrNiMoN 22-15 1.3951
A-magneticka X2 CrNiMoN18-14-3 1.3952
Ocel X2 CrNiMo 18-15 1.3953
X8 CrMnNi 18-8 1.3965
Ocel na SEW 685 GX6 CrNi 18-10 1.6902
nizka teplota GX5 CrNiNb 18-10 1.6905
EN 10028-4 12Ni 14 1.5637
X12Ni 5 1.5680

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 45-70 DC+ 4 Ul 0.96 19.0 85 1.52
3.2x350 70-105 DC+ 53 132 14 31.0 48 1.39
4.0x350 100 - 130 DC+ 86 264 17 476 25 141
5.0 x 450 120 -155 DC+ 82 388 27 928 16 1.39

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 0 90 90 70

40 140 115 130 9%

5.0 160 165

h B




Jungo® 4465

Nerezova elektroda

AWS A5.4 - E310Mo-15* tlakové Casti: -40 ... +400°C
EN 1600 :E25222NLB22* odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Bazicka pinoaustenicka elektréda na zvéranie vo vSetkych polohach vysokolegovana CrNiMo
Vynikajlica kordzna odolnost v silne oxidacnych a mierne redukénych médiach

Specialne vyvinuta pre zariadenia na vyrobu moc&oviny a kyseliny dusi¢nej

Vysoka odolnost’ proti medzizrnnej kordzii

Vynikajlce charakteristiky pri Hueyho skuske

Pouzitelnd s jednosmernym pridom a kladnou polaritou

Pozicie zvarania Typ prudu

Y % i
o[ — —
) [\

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Ni Mo N

0.03 45 04 250 220 22 0.13

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196° C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 400 620 35 90 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 135 150 100
Cista vaha/jednotka (kg) 2.8 48 49
Identifikacia Imprint: JUNGO 4465 Tip colour: ZIté Jungo® 4465: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 4465

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS
A240/A312/A351

Plno X1 CrNiMoN 25-25-2 1.4465

austeniticka X3 CrNiMoTi 25-25 1.4577

korézia X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L $30403

odolnd CF-3 J92500

CrNiMo ocel X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN $30453
3108 $31008

TieZ velmi vhodna na navaranie na nizkolegovan( ocer, ako st rirové plechy
Podkladacia vrstvy pre aplikécie od -196°C do +350°C

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) @ 54 E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
25x%350 50-75 DC+ 50 86 0.82 215 88 1.89
3.2x350 70-105 DC+ 51 135 13 325 53 172
4.0x350 100 - 135 DC+ 66 206 1.7 485 32 1.56

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 95 90 90 75 75 75

40 125 110 125 100 100 100

Odchylky: chemickeé zlozenie:

Cr =24.5-26.0% AWS: Cr = 25.0 - 28.0%
Ni =21.5-22.5% AWS: Ni = 20.0 - 22.0%
Mn=45-53% AWS: Mn = 1.0 - 2.5% EN: Mn = 1.0 - 5.0%

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Jungo® 4500

Nerezova elektroda

AWS A5.4 : E385-16* tlakové Casti: -10 ... +400°C
EN 1600 :E20255CuUNLR 12 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka plnoausteniticka elektréda na zvaranie vo vSetkych polohach
Hladky vzhrad zvarovej hisenice

L’ahké uvolriovanie trosky

Specidlne vyvinuta pre aplikacie v:

kyselina fosfore¢na a kyselina sirova

papierenské zariadenia

Svetova reputécia kvdli vysokej spofahlivosti

Pouzitelnd s jednosmernym priidom a kladnou polaritou

Pozicie zvarania Typ prudu

< SF =il = T

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemickeé zlozZenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo Cu

0.02 12 09 20.0 250 5.0 15

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -10°C
Pozadované: AWS A5.4 Nepozadované min. 520 min. 30 nepozadovang
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 410 620 40 80 100

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) 145 185 125
Cista vaha/jednotka (kg) 29 5.7 59
Identifikacia Imprint: JUNGO 4500 Tip colour: ¢ierne Jungo® 4500: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 4500

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr.
PIno austeniticka GX7 NiCrMoCuNb 25-20 1.4500
NiCrMoCu a X5 NiCrMoCuTi 20-18 1.4506
CrNiMoCu ocel (GX2 NiCrMoCuN 20-18 1.4531
(GX2 NiCrMoCuN 25-20 1.4536
X1 NiCrMoCu 25-20-5 1.4539
GX7 CrNiMoCuNb 18-18 1.4585
X5 NiCrMoCuNb 22-18 1.4586

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9)* E(kJ) H(kg/h) (ko) B 1N
2.5x 350 40-75 DC+ 43 72 0.96 199 79 1.59
3.2x350 60 - 105 DC+ 53 133 13 321 52 1.69
4.0x350 80- 145 DC+ 61 220 18 48.0 32 1.56

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

Odchylky: chemickeé zlozenie:
Si = max. 1.0% AWS: Si = max. 0.9%

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Arosta® 4462

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E2209-16 tlakové Casti: -40 ... +250°C
EN 1600 :E2293NLR32 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda na zvaranie duplexnej nehrdzavejlicej ocele vo vSetkych polohach
Vynikajlica zvaritefnost’ pri vypliiovych a koreriovych prechodoch

Pouzitefna do prevadzkovych tepldt 250 °C

Vysoka odolnost’ proti beznej, jamkovej a napétovej kordzii (PREn 35)

Vysokd medza klzu > 500 N/mm?

Pouzitelnd so striedavym a jednosmernym pridom

Vyrobok EMR-Sahara

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

BV DNV GL RINA TOv
2209 + 4462 2209 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo N N

0.02 08 1.0 25 9.5 32 0.16 30-55

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -30°C -40°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 690 min. 20 nepozadované
EN 1600 min. 450 min. 550 min. 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 650 800 27 60 50 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominaine) 69 52 29 24
Cista vaha / jednotka (k) 15 18 16 20
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 120 152 80 55
Cisté véha / jednotka 26 5.0 48 46
Identifikacia Imprint: 2209-16 / AROSTA 4462 Tip colour: biele Arosta® 4462: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 4462

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS
A240
Duplexnd X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 $31803
nehrdzavejica ocel 14417 $31500
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 $31200
X2 CrNiN 23-4 1.4362 $32304

Nerovnorodé spoje ako nelegovand a nizkolegovana ocel s duplexnou nehrdzavejlicou ocefou

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 40-75 DC+ 61 127 0.73 20.6 81 1.67
32x350 80-110 DC+ 56 184 14 343 46 1.59
4.0x 350 80-150 DC+ 59 205 20 51.5 30 1.52
5.0x 350 140 - 220 DC+ 65 357 28 774 20 1.61

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporuuje jednosmerny prid

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 2.5 kJ/mm
Medziprechodové teplota max. 150°C




Jungo® 4462

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E2209-15 tlakové Casti: -40 ... +250°C
EN 1600 :E2293NLB22 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Bézicka elektroda na zvaranie duplexnej nehrdzavejlcej ocele s 22 % Cr
Vynikajlica zvaritefnost’ pri vypliiovych a koreriovych prechodoch
Pouzitefn& do prevadzkovych tepldt 250 °C

Vysoka odolnost’ proti beznej, jamkovej a napétovej kordzii

Vysoka medza klzu > 500 N/mm?

Pouzitend s jednosmernym pridom a kladnou polaritou

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

o SN Sl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
DNV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo N FN

0.025 1.6 05 235 9.0 30 0.15 30-60

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -40°C -50°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 690 min.20  nepoZadované
EN 1600 min. 450 min. 550 min.20  nepoZadované
Typické hodnoty AW 650 800 2% 80 75 70 45

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 250 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nominéine) 69 55 30
Cisté vaha/jednotka (kg) 14 18 15
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) 112 152 103
Cisté vaha/jednotka (kg) 23 50 50
Identifikacia Imprint: 2209-15 / JUNGO 4462 Tip colour: Gervené Jungo® 4462: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 4462

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS
A240
Duplexnd X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 $31803
nehrdzavejica ocel 14417 $31500
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 $31200
X2 CrNiN 23-4 1.4362 $32304

Nerovnorodé spoje ako nelegovand a nizkolegovana ocel s duplexnou nehrdzavejlicou ocefou

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (s E(kJ) Hik/h) (ko) B N
25x350 50-80 DC+ 74 101 0.62 21 78 1.64
32x350 70-110 DC+ 84 219 0.88 338 49 1.64
4.0x 350 100 - 140 DC+ 80 304 14 50.8 32 1.61

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 85 80 90 80 80 80

40 120

- medziprechodové teplota zavisi od konstrukcie




Arosta® 4462-145

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 1 E2209-16 tlakové Casti: -40...+250°C
EN 1600 :E2293NLR53 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

Rutilovo-bazicka elektroda na zvaranie 22 % duplexnej nehrdzavejicej ocele so 145 % vytaZitelnostou
Vhodnd pre kitové X a V zvary v horizontalnej polohe

Prevadzkova teplota do 250°C

Vysoka odolnost’ proti beznej, jamkovej a napétovej kordzii (PREn 35)

Medza kizu Rp 0.2 > 500 N/mm?

Dodava sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo N FN

0.025 0.7 1.0 25 95 3.0 0.16 30-55

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -40°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 690 min. 20 nepozadované
EN 1600 min. 450 min. 550 min. 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 650 800 27 60 50 35

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 450 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 31 12
Cista vaha/jednotka (kg) 16 1.1
Identifikacia Imprint: 2209-16 / AROSTA 4462-145 Tip colour: biele Arosta® 4462-145: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 4462-145

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS
A240
Duplexnd X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 $31803
nehrdzavejica ocel 1.447 $31500
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 $31200
X2 CrNiN 23-4 1.4362 $32304

Nerovnorodé spoje ako nelegovand a nizkolegovana ocel s duplexnou nehrdzavejlicou ocefou

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dlizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® Ok EJ) Hikg/h) ko) B N
3.2 x450 90-110 DC+ 82 305 16 57 28 1.65
4.0x450 120 - 150 DC+ 86 426 23 91 18 1.64

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvarania PA1G PB/2F
Priemer (mm) Prid (A)
32 105 105
40 145 145




Jungo®SD 2509

Nerezova elektroda

AWSAS5.4 : E2595-15* tlakové Casti: -20 ... +250°C
EN 1600 :E2594NLB42 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

PInobazicka “super duplexna” elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohach

Na zvaranie “superduplexnych” typov nehrdzavejicich oceli s 25 % Cr

Vysoka odolnost proti jamkovej a Strbinovej korozii napr. v morskej vode, PREn > 40
Vysoka pevnost a spofahliva razova hiizevnatost

Dobra zvaritefnost pri zvarani jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ prudu

Y % i
o[ — —
) [\

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS oV upT

C Mn Si Cr Ni Mo N FN

0.025 17 06 250 9.0 34 02 30-60

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 150-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 760 min. 15 nepozadované
EN 1600 min. 550 min. 620 min. 18 nepozadované
Typické hodnoty AW 750 870 2% 45

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 69 55 30
Cista vaha/jednotka (kg) 14 18 15
Identifikacia Imprint: JUNGO SD 2509 Tip colour: biele Jungo®SD 2509: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo®SD 2509

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 E10213-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A276/R351/A473

Beznda X2CrNiMoN 25-7-4

Superduplexna 1.4410

nehrdzavejlica X4 CrNiMoN 27-5-2 1.4460

Ocel X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 2205 $31803

GX6 CrNiMo 24-8-2 1.4463

CD-4MCu $32550
Zeron 100™ $32760

Triedy superduplexnych nehrdzavejicich oceli: chemické zlozenie priblizne:
24-27% Cr, 6-9% Ni, 3-4% Mo, 0,10-0,25% N legované tieZ s Cu a/alebo W (Zeron 100™)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 45-70 DC+ 74 101 0.62 21.0 78 1.64
32x350 70-100 DC+ 84 219 0.88 338 49 1.64
4.0x 350 100 - 130 DC+ 80 304 14 50.8 32 1.61

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 85 80 90 80 80 80

40 120 120 120 100 100 100

0Odchylky: chemické zlozenie:
Cu = max 1.5% AWS: Cu = 0.4-1.5%
W = max 1.0%. AWS:W =0.4-1.0%

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Jungo® Zeron 100X

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 :E2595-15 tlakové Casti: -20 ... +250°C
EN 1600 :E2594NLB42 odolnost proti oxidacii: neaplikovatefné

VSeobecny popis

PInobazickd “super duplexnd” elektroda na zvaranie vo vSetkych polohach

Na zvaranie ocele Zeron 100 a inych typov “super duplexnych” nehrdzavejdcich oceli
PInena legovana drotova elektroda (s obsahom W+Cu)

Vysoka odolnost’ proti jamkovej a Strbinovej kordzii napr. v morskej vode, PREn > 40
Vysoka pevnost a spolahliva razova hizevnatost

Dobra zvaritefnost pri zvarani jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

o Sl Syl i

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

C Mn Si Cr Ni Mo Cu w N FN

0.03 08 0.3 25.0 95 36 08 0.7 0.2 30-60

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -46°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 760 min. 15 nepozadované
EN 1600 min. 550 min. 620 min. 18 nepozadované
Typické hodnoty AW 740 920 24 50 45

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 69 52 15
Cista vaha/jednotka (kg) 14 18 0.8
Identifikacia Imprint: 2595-15 / JUNGO ZERON 100 X Tip colour: purpurové Jungo® Zeron 100X: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® Zeron 100X

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 E10213-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A276/R351/A473

Beznda X2CrNiMoN 25-7-4

Superduplexna 1.4410

nehrdzavejlica X4 CrNiMoN 27-5-2 1.4460

Ocel X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 2205 $31803

GX6 CrNiMo 24-8-2 1.4463

CD-4MCu $32550
Zeron 100 $32760

Triedy superduplexnych nehrdzavejicich oceli: chemické zloZenie priblizne:
24-27% Cr, 6-9% Ni, 3-4% Mo, 0,10-0,25% N legovana tieZ s Cu a/alebo W (Zeron 100™)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 45-70 DC+ 74 101 0.62 21.0 78 1.64
32x350 70-100 DC+ 84 219 0.88 338 49 1.64
4.0x 350 100 - 130 DC+ 80 304 14 50.8 32 1.61

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 85 80 90 80 80 80

40 120 120 120 100 100 100

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Arosta® 309S

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E309L-16 tlakované Gasti: -120...+350°C
EN 1600 :E2312LR32 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

VSeobecny popis

Podkladacia rutilovo-béazicka vysokolegovana CrNi elektroda

Na zvéranie nehrdzavejlcej ocele s mékkou ocefou a koreriové prechody na platovanej oceli
Pouzitefnd pre koreriové prechody v N legovanych oceliach typu AISI 304LN

Vynikajlica zvaritefnost a uvolTiovanie trosky

Vysoka odolnost’ proti skrehnutiu

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/ DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

ABS BV RMRS TOv
+ 309L SS/CMn +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni N

0.02 08 08 235 125 12-20

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -120°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 480 560 40 60 50 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 135 150 100 65
Cisté vaha/jednotka (kg) 28 50 50 50
Jednotka: SRP Kusov v baliku / jednotka 69 56 31
Cisté vaha/jednotka (kg) 1419 15
Identifikacia Imprint: 309L-16 / AROSTA 309 S Tip colour: morska zeleri Arosta® 309S: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 309S

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Kordziivzdorny X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN 530453
aocel na platovanie X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L $30403
CF-3 J92500
X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400

Nerovnorodé kovy (mékka a nizkolegovana ocef s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocefou)
Navaranie na mékku a nizkolegovand ocel
Podkladacia vrstva pri plétovani CrNi ocele

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A 9 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 40-75 DC+ 50 88 093 21.0 7 1.61
3.2x350 60- 110 DC+ 58 160 13 325 46 1.49
4.0 x 350 80-150 DC+ 64 241 18 483 31 1.49
5.0x 350 140 - 220 DC+ 68 372 28 78.0 19 1.49

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

h B




Limarosta® 309S

Nerezova elektroda
Klasifikacia

AWS A5.4 1 E309L-17 tlakované Gasti: -120 ... +350°C
EN 1600 :E2312LR32 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickd podkladacia CrNi elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohach

Vyvinuta na zvéranie nehrdzavejlicej ocele s makkou ocefou a pre platovacie ocele
Samouvolriovacie tavivo

Vynikajlice zmacanie bocnej steny, Ziadne zapaly, zrkadlovo leskly vzhl'ad zvarovej hiisenice
Vysoka odolnost’ proti pdrovitosti

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/ DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
DNV 6L R RMRS v
309L 4432 SS/CMn SS/CMn +

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni N

0.02 08 1.0 23.0 125 10-20

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 480 560 40 55 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominélne) 200 125 135 85 55
Cisté vaha/jednotka (kg) 23 28 49 59 60
Jednotka: SRP Kusov v baliku / jednotka 60 65 50 28 22
Cisté vaha/jednotka (kg) 06 15 18 20 24
Identifikacia Imprint: 309L-17 / LIMAROSTA 309 S Tip colour: morska zeleri Limarosta® 309S: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Limarosta® 309S

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Koréziovzdorny X2 CrNiN 18-10 14311 (TP)304LN $30453
Plétované ocel X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L $30403
CF-3 J92500
X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400

Nerovnorodé spoje (mékka a nizkolegovana ocef s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejlicou ocefou)
Navaranie na mékku a nizkolegovand ocel
Podkladacia vrstva pri plétovani CrNi ocele

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A 9 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.0x300 35-55 DC+ 38 49 0.66 1.3 142 1.59

2.5x350 45-80 DC+ 48 9% 0.99 221 77 1.69

32x350 80-115 DC+ 56 160 14 351 46 1.59

4.0x450 100 - 155 DC+ 76 317 20 69.9 23 1.64

5.0 x 450 150 - 220 DC+ 84 575 29 108.0 15 1.59

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140

5.0 180 180

h B




Arosta® 309Nb

Nerezova elektroda

AWS A5.4 - E309Nb-16* tlakované Gasti: -10 ... +460°C
EN 1600 :E2312NbR 32 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

*:0dchylka, pozri pozndmky

VSeobecny popis

Podkladacia rutilovo-bazicka elektrdda vysokolegovana CrNiNb na zvaranie vo vSetkych polohach
Specialne vyvinuta pre podkladanie mékkych a nizkolegovanych oceli pri jadrovych aplikaciach
Mozno ju pouzit' aj ako podkladaciu elektrodu pri platovani oceli AISI 321 a AISI 347

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Typ priidu

m E AC/ DC elektroda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Nb FN

0.02 08 08 230 120 0.5 156-25

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 490 660 35 60 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 150 100
Cista vaha/jednotka (kg) 5.2 5.0
Identifikacia Imprint: AROSTA 309 Nb Tip colour: zlaté Arosta® 309Nb: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 309Nb

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WA, ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L $30403
€ <0,03% CF-3 J92500
X2 CrNiN 18-10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302
€>0.03% X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400
GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600
Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dlizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
3.2x350 60- 130 DC+ 62 171 13 345 45 1.54
4.0x350 80- 150 DC+ 67 273 19 497 30 147

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

Odchylky: chemickeé zlozenie:
Nb +Ta = min. 0.40%, max. 1.00% AWS: Nb + Ta = min. 0.70%, max. 1.00%




Arosta® 309Mo

Nerezova elektroda

AWS A5.4 : E309LMo-16 tlakované Gasti: -10 ... +400°C
EN 1600 :E23122LR32 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda vysokolegovana CrNiNb na zvaranie vo vSetkych polohdch

Vysoka korézna odolnost

Specidlne vyvinuta na zvaranie nehrdzavejiicej ocele s mékkou ocefou a na koreriové prechody pri platovani
Max. hriibka plechu pri tupych zvaroch do 12 mm

Vhodna pre opravné zvaranie nerovnorodych spojov a tazkozvaritefnych oceli

Pouzitefnd so striedavym a jednosmernym pradom s kladnou polaritou

Pozicie zvarania Typ pridu

m E AC/ DC elekirdda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcCenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS Tov
+ 309Mo  309Mo 4459 SS/CMn 309Mo  SS/CMn +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo N

0.02 08 08 23.0 125 27 15-25

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -60°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 580 700 30 57 50 45

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.0 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 180 10 120 85 55
Cista vaha/jednotka (kg) 24 26 47 48 54
Identifikacia Imprint: 309LMo-16 / AROSTA 309 Mo Tip colour: svetiomodré Arosta® 309Mo: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 309Mo

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTW/ACI UNS
A240/A312/A351
Prvé vrstva z X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
CrNiMo CF-3M J92800
plétované navary X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
X4 CriiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 $31600
X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti 531635
X10 CriiMoTi 17-3 1.4573 316Ti $31635
X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb 531640
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

Zvaranie nerovnorodych kovov: mékka a nizkolegované ocel' s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejlicou ocefou do max. hriibky 12 mm
Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.0x 300 30-60 DC+ 44 46 0.54 108 149 1.61

2.5x350 40-80 DC+ 52 0 091 20.4 76 1.54

32x350 60 - 80 DC+ 58 122 14 332 45 1.49

4.0x350 80 - 150 DC+ 64 259 1.9 51.6 30 1.54

5.0 x 450 140 - 190 DC+ 99 549 26 98.7 14 1.38

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180




Nerezova elektroda

ASWA5.4 : E308LMo-16 tlakované Gasti: -20 ... +350°C
EN 1600 :E20103R 32 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickd elektroda na zvaranie nerovnorodych spojov vo vSetkych polohéch
Elektréda na bezné pouzitie pri opravnom zvarani

Vhodna pre domace a profesionalne aplikacie

Vynikajlici vzhlad zvarovej hisenice a uvolriovanie trosky

PouZitena tieZ na spajanie tazkozvaritefnych oceli

Pouzitefna so striedavym a jednosmernym pradom s kladnou polaritou

Typ priidu

m E AC/ DC elekirdda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

BV DNV GL OV
uP 308Mo 4431 +

C Mn Si Cr Ni Mo FN

0.025 08 1.0 20.0 95 23 20

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 400 min. 620 min. 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 720 30 70 60

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.0 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 225 135 150 100 65
Cisté véha/jednotka (kg) 25 2.7 49 5.0 50
Identifikacia Imprint: 308LMo-16 / NICHROMA Tip colour: svetlofialové Nichroma: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTW/ACI UNS
A240/A312/A351
Prvé vrstva z X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
CrNiMo CF-3M J92800
plétované navary X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
X4 CriiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 $31600
X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti 531635
X10 CriiMoTi 17-3 1.4573 316Ti $31635
X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb 531640
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

Zvéranie nerovnorodych kovov: mékka a nizkolegovand ocel’ s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocelou
Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

2.0x 300 30-50 DC+ 44 46 0.57 11.0 144 1.59

2.5x350 40-75 DC+ 54 9 0.86 19.8 78 1.54

32x350 60-110 DC+ 52 132 15 334 46 1.54

4.0x350 80 - 150 DC+ 62 234 1.9 496 30 1.49

5.0x 350 140 - 220 DC+ 66 365 28 784 19 1.52

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

20 45 45 40 40 40

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

h B




Nichroma 160

Nerezova elektroda

AWS A5.4 : E309Mo-26 tlakované Gasti: -20 ... +350°C
EN 1600 :E23122LR53* odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Vysokovytazkova (160 %) synteticka rutilovo-bazicka elektréda uréend pre lodiarstvo
Na zvaranie uhlikovej ocele s nehrdzavejlicou ocelou v polohe pod rukou

Vynikajlica na kutové zvaranie

Vysoka odolnost’ proti porovitosti na naterom opatrenom plechovom materiali

Mozno pouzit’ vy$si zvaraci prid

Vysoky odtavovaci vykon

Hladky vzhrad zvarovej hisenice a Fahké uvoltiovanie taviva

Pouzitelnd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

osvedcenia
ABS BY DNV 6L RINA RMRS
+ up 309Mo 4431 309Mo  SS/CMn

Chemickeé zlozZenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni Mo N

0.05 0.7 1.0 237 128 24 15

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 Nepozadované min. 550 min. 30 nepozadovang
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 550 740 28 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 45 50
Dizka (mm) 450 450 600 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) 90 55 40 35
Cista vaha/jednotka (kg) 6.1 59 73 58
Identifikécia Imprint: 309Mo-26 / NICHROMA 160 Tip colour: morska zelefi Nichroma 160: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Nichroma 160

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTW/ACI UNS
A240/A312/A351

X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603

CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603

X4 CriiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 $31600

X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti 531635

X10 CriiMoTi 17-3 1.4573 316Ti $31635

X6 CriMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb 531640
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

Zvéranie nerovnorodych kovov: mékka a nizkolegovand ocel’ s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocefou do max. hribky 12 mm

Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
3.2x450 140 -170 DC+ 86 409 19 68.1 22 1.52
4.0x450 180 - 230 DC+ 80 644 30 105.5 15 1.59
4.5x600 200 - 250 DC+
5.0 x 450 230 - 300 DC+ 0 1084 41 162.0 10 1.59

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F
Prigmer (mm) Prid (A)
32 175 140
40 200 180
50 230 230

Odchylky: chemicke zlozenie:

C = max. 0.05% EN: C = max. 0.04%




Arosta® 329

Nerezova elektroda

EN 1600 :E254R12* tlakované Casti: -10.... +350°C
*0dchylka, pozri pozndmky odolnost proti tvorbe okui: +1100°C

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickd elektrdda z nehrdzavejicej ocele urcend na zvaranie vo véetkych polohach
Typické aplikacie:

Podkladacia elektroda, tvrdé navéranie na mékké ocele

zvéranie Cr oceli

vysoka odolnost proti korozii

vysoka medza kizu a pevnost v tahu

Feriticko-austeniticka Struktira

Dobra zvaritelnost a Fahké uvolriovanie trosky

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Pozicie zvarania Typ pridu

AC/DC elektroda +
LK -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS oV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni

0.08 0.7 12 250 45

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 150-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: EN 1600 min. 400 min. 600 min. 15 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 700 15 30

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 30 350 350 450

Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 135 150 100 65
Cista vaha/jednotka (kg) 2.7 48 48 6.1

Identifikacia Imprint: AROSTA 329 Tip colour: oranzové Arosta® 329: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 329

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI
Zékladné materialy GX30 CrSi 6 14710
pre vysoko X10 CrSi 6 1.4712 502
teplota X10 CrAI 7 1.4713 502
aplikécia 403/405-TP405-CA15
Stred zvaru X10 CrAI 13 1.4724 410/414-TP405-CA15
na zvaranie GX40 CrSi 17 1.4740
s Arosta 3098 X10 CrAl 18 1.4742 430B-TP430-CB30
krycie vrstvy (GX40 CrSi 23 1.4745 TP433
vérand s X10 CrAl 24 1.4762 TP443
Arosta 329 X20 CrNiSi 25-4 1.4821 TP329
GX40 CrNi 24-5 1.4822 TP329
GX40 CrNiSi 27-4 1.4823 TP329HC

Aplikacie pri vysokej teplote, kde je neprijatefny vysoky obsah Ni
TieZ velmi vhodna na tvrdé navaranie pri aplikéciach odolavajlicich morskej vode

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 40-70 DC+ 59 9% 0.73 195 85 1.64
3.2x350 60- 110 DC+ 58 122 12 314 50 1.56
4.0x350 80 - 140 DC+ 72 273 15 465 34 1.59
5.0 x 450 140 -190 DC+ 9% 542 22 9.4 17 1.59

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

0Odchylky: chemické zlozenie:
Si = max. 1.5% EN: Si = max. 1.2%




Limarosta® 312

Nerezova elektroda

AWS A5.4 (E312-17 tlakované Gasti: -10.... +350°C
EN 1600 :E299R 12 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickd vysokolegovana CrNi elektroda uréend na zvéranie vo vSetkych polohach
Vynikajlica na opravné zvaranie

Specialne vyvinuta na zvaranie tazkozvaritefnych oceli ako:

pancierovy plech - austeniticka Mn ocef - vysokouhlikové ocel

Vynikajtica zvaritelnost' a samouvolriovanie trosky

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodéva sa aj vo vakuovo tesnenych baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/ DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS oV uoT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni

0.11 09 1.0 290 9.0

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepozZadované min. 660 min. 22 nepozadované
EN 1600 min. 450 min. 650 min. 15 nepozadované
Typické hodnoty AW 700 800 20 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 40 50
Dizka (mm) 300 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 125 150 100 72
Cista vaha/jednotka (kg) 26 5.0 5.0 5.2
Jednotka: SRP Kusov v baliku / jednotka 53 69 52 31 24
Cista vaha/jednotka (kg) 06 15 18 15 17
Identifikacia Imprint: 312-17 / LIMAROSTA 312 Tip colour: Cierne Limarosta® 312: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Limarosta® 312

Zvarané materialy

Rozne triedy ocele ako:

Pancierovy plech

Kalitefné ocele, vrétane tazkozvaritefnych oceli

Nemagnetické austenitické ocele

Deformacne vytvrditerné austenitické manganové ocele

Nerovnorodé triedy ocele (CMn ocele s nehrdzavejlicou ocefou) do max. hribky 12 mm

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N

2.0x300 40- 55 DC+ #H 45 0.59 120 150 1.80

2.5x350 50-70 DC+ 57 91 0.73 207 87 1.79

3.2x350 70-100 DC+ 60 126 1.1 330 52 172

4.0x350 100 - 130 DC+ 72 273 14 497 35 172

5.0x 350 130 - 140 DC+ 79 313 24 75 19 1.36

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 90 100 65 65 65

40 130 125 130 80

5.0




Arosta® 307

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E307-16* tlakované Gasti: -60 ... +350°C
EN 1600 :E188MnR 12 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné
*0dchylka, pozri pozndmky

Rutilovo-bézickd elektroda z nehrdzavejucej ocele legovand 5 % Mn na zvéranie vo vSetkych polohach
Specidlne vyvinuta pre tazkozvaritelné ocele, ako napr.:

Pancierovy plech

Austenitické vysokomangéanové ocele

Casto sa pouziva na podkladacie vrstvy pri aplikaciach “tvrdého” navarania

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Typ priidu

E E AC/ DC elekirdda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
Tlv
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni

0.09 5.0 06 18.5 85

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(\/mm?) (/mm?) (%) +20°C -60°C
Pozadované: AWS A5.4 NepozZadované min. 590 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 500 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 650 35 110 75

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 125 135 85
Cista vaha/jednatka (kg) 2.6 47 46
Identifikacia Imprint: AROSTA 307 Tip colour: tmavomodré Arosta® 307: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 307

Zvarané materialy

Rozne triedy ocele ako:

Pancierovy plech

Kalitefné ocele, vrétane tazkozvaritefnych oceli

Nemagnetické austenitické ocele

Deformacne vytvrditerné austenitické manganové ocele
Nerovnorodé triedy ocele (CMn ocele s nehrdzavejlicou ocefou)
Problematické ocele

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 70-80 DC+ 52 108 0.74 204 9% 1.92
3.2x350 90-120 DC+ 56 148 12 347 54 1.87
4.0x350 110 - 140 DC+ 84 251 13 53.6 3 177

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 80 80 80 80 80 80

32 100 100 100 90

40 140 15 130 110

0Odchylky: chemické zloZenie:
Mn =45 - 6.0% AWS: Mn = 3.30 - 4.75%




Jungo® 307

Nerezova elektroda

AWS A5.4 1 E307-15* tlakované Gasti: -120 ... +400°C
EN 1600 :E188MnB 22 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

PInobazicka nehrdzavejica elektréda s 5 % Mn na zvaranie vo vSetkych polohach
Specidlne vyvinuta pre tazkozvaritelné ocele, ako napr.:

Pancierovy plech

Austenitické vysokomanganové ocele

Casto sa pouziva na podkladacie vrstvy pri aplikiciach “tvrdého” navarania
Pouzitelnd s jednosmernym priidom a kladnou polaritou

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/DC elekrida +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BY CRS CTL DB DNV FORCE 6L (R RINA RMRS TiV uoT

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni

0.08 55 03 19.0 85

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka ~ 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -120°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 590 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 500 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 650 35 100 35

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0 6.0
Dizka (mm) 350 350 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 160 170 110 70 50
Cista vaha/jednotka (kg) 28 5.0 6.5 6.5 6.4
Identifikacia Imprint: JUNGO 307 Tip colour: strieborné Jungo® 307: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Jungo® 307

Zvarané materialy

Rozne triedy ocele ako:

Pancierovy plech

Kalitefné ocele, vrétane tazkozvaritefnych oceli

Nemagnetické austenitické ocele

Deformacne vytvrditerné austenitické manganové ocele
Nerovnorodé triedy ocele (CMn ocele s nehrdzavejlicou ocefou)
Problematické ocele

Vypoctové udaje

Verkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N

25x350 50-70 DC+ 44 7 0.96 178 85 1.52

32x350 70-100 DC+ 53 132 14 291 48 1.39

4.0x450 100 - 130 DC+ 86 264 1.7 55.9 25 1.4

5.0 x 450 160 - 170 DC+ 82 388 2.7 85.3 16 1.39

6.0 x 450 170 - 200 DC+

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 60 60 60 60 60

32 0 90 90 70

40 140 115 130 9%

5.0 160 165

Odchylky: chemickeé zlozenie:
Mn=45-6.5% AWS: Mn = 3.30 - 4.75%
Ni=57-95% AWS:Ni =9.0-10.7%




Arosta® 304H

Nerezova elektroda

AWS A5.4 - E308H-16 tlakované Casti: -20 ... +730°C
EN 1600 :E199HR12 odolnost proti tvorbe okuji do 800°C

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickd elektroda z nehrdzavejlcej ocele urcena na zvaranie vo véetkych polohach
Specidlne vyvinuta pre vysokoteplotné aplikécie (do 730°C) - napr. AISI 304H alebo W.Nr. 1.4948
Nizka citlivost na vylicenie intermetalickych faz

Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

Obflbena v petrochemickom a jadrovom priemysle

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

C Mn Si Cr Ni FN

0.05 0.75 0.85 18.5 95 37

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 35 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 30 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 600 44 70 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 145 150 100 65
Cistd vaha/jednotka (kg) 28 48 49 48
Identifikacia Imprint: 308H-16 / AROSTA 304 H Tip colour: zelené Arosta® 304H: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 304H

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WA, ASTM/ACI UNS
Stredny obsah uhlika 302
€>0.03% X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400
(TP)304H 530409
GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF8 J92600
1.4948

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (0] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 40-75 DC+ 51 89 0.99 194 79 1.54
32x350 60-110 DC+ 58 121 1.3 315 48 1.52
4.0x350 80- 150 DC+ 64 258 18 48.0 3?2 154
5.0x 350 140 - 220 DC+ 72 493 23 726 22 1.56

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

50 180 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporucuje jednosmerny prid




Arosta® 309H

Nerezova elektroda

AWS A5.4 - E309H-16* tlakované Casti: -10 ... +400°C
EN 1600 (E2312R 32* odolnost proti tvorbe okuji 1100°C

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Rutilova elektroda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie vo vSetkych polohach
Specidlne vyvinuta pre vysokoteplotné aplikécie ako st priemyselné pece
Vysoka odolnost’ proti oxidacii do teploty 1050°C

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Pozicie zvarania Typ pridu

“ Ej .. .E m .' AC/DC elektrdda +/ -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS oV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni N

0.10 08 16 220 1.0 3-8

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 150-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 500 700 30 50

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 120 130 90
Cisté vaha/jednotka (kg) 26 48 49
Identifikacia Imprint: AROSTA 309 H Tip colour: ZIté Arosta® 309H: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Arosta® 309H

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTW/ACI UNS

(GX30 CrSi 6 14710

X10 CrAI 7 14713 502

X10 CrAI 13 1.4724 410/414-TP405-CA15
(GX40 CrSi 13 1.4729
(GX40 CrSi 17 1.4740

X10 CrAI 18 1.4742 430-TP430-CB30

X10 CrAl 24 1.4762 TP443
(GX25 CrNiSi 18-9 1.4825 J92502
(GX40 CrNiSi 22-9 1.4826

X15 CrNiSi 20-12 1.4828 TP309 $30900
(GX25 CrNiSi 20-14 1.4832

X12 CrNiTi 18-9

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® Ok EJ) Hikg/h) (ko) B N
25x350 40-110 DC+ 47 7 1.1 19.7 73 1.44
3.2x350 60 - 120 DC+ 58 140 15 319 2 1.33
4.0x 350 80-140 DC+ 58 226 22 53.7 29 1.55

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvarania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

Pre koreriové vrstvy sa doporuuje jednosmerny prid

Odchylky: chemickeé zlozenie:

Si = max. 2.0% AWS: Si = max. 1.0% EN: Si = max. 1.2%
Cr=21.0 - 23.0%, AWS: Cr = 22.0 - 25.0%

Ni =11.0 - 13.0%, AWS: Ni = 12.0 - 14.0%




Intherma® 310

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E310-16 tlakované Casti: -20 ... +400°C
EN 1600 (E2520R 12 odolnost proti tvorbe okuji 1100°C

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickéa obalend elektroda na zvaranie vo vSetkych polohach okrem polohy zhora nadol
PIno austeniticky zvarovy kov s vysokym obsahom Cr a Ni pre vefmi vysoké prevadzkové teploty
Vysoka odolnost’ proti oxidacii a tvorbe okuiji pri teplote do 1100°C

Vyhnite sa prevadzkovym teplotdm medzi 650 - 850°C

Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/ DC elktroda +

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

C Mn Si Cr Ni

0.12 25 05 26.0 205

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 600 30 80

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 145 150 100 62
Cistd vaha/jednotka (kg) 3.0 5.1 5.1 5.0
Identifikacia Imprint: 310-16 / INTHERMA 310 Tip colour: tmavozelené Intherma® 310: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Intherma® 310

Zvarané materialy

EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A351
Ziaruvzdorna X10 CrAl 24 1.4762
Ocel GX25 CrNiSi 18-9 1.4825
GX40 CrNiSi 22-9 1.4826
X15 CrNiSi 20-12 1.4828
GX25 CrNiSi 20-14 1.4832
X15 CrNiSi 25-20 1.4841 3108 $31008
CK20 J94202
X12 CrNi 25-21 1.4845
(GX40 CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® Ok EJ) Hikg/h) (ko) B N
32x350 90 - 140 DC+ 56 155 1.31 31.8 49 1.56
4.0x350 130-175 DC+ 72 233 1.55 50.7 32 1.64

5.0x350 165 - 200
* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvarania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
32 130 120 130 110 110 110
40 160 160 160 140

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 100°C




Intherma® 310B

Nerezova elektroda

AWS A5.4 :E310-15* tlakované Casti: -20 ... +400°C
EN 1600 (E2520B12 odolnost proti tvorbe okuji 1100°C

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Bazicka obalena elektréda na zvaranie vo vSetkych polohach okrem zhora nadol

PIno austeniticky zvarovy kov s vysokym obsahom Cr a Ni pre velmi vysoké prevadzkové teploty
Vysoka odolnost’ proti oxidacii a tvorbe okuiji pri teplote do 1100°C

Vyhnite sa prevadzkovym teplotdm medzi 650 - 850°C

Pouzitefnd iba s jednosmernym pradom

Pozicie zvarania Typ pridu

TR S

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G

osvedcenia
ABS BY CRS CTL DB DNV FORCE 6L (R RINA RMRS Tlv uot

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Ni

0.1 3.0 03 25.0 21.0

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 600 30 100

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 135 150 100
Cista vaha/jednotka (kg) 24 43 43
Identifikacia Imprint: INTHERMA 310 B Tip colour: svetlozelené Intherma® 310B: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Intherma® 310B

Zvarané materialy

EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WA, ASTM/ACI UNS
Ziaruvzdorna X10 CrAl 24 1.4762
Ocer GX25 CrNiSi 18-9 14825
GX40 CrNiSi 22-9 1.4826
X15 CrNiSi 20-12 14828
GX25 CrNiSi 20-14 1.4832
X15 CrNiSi 25-20 1.4841 3108 531008
CK20 94202
X12 Crhi 25-21 14845
GX40 CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka  rozsah typov - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (©)* E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
25x350 60-70
32x350 80-90

40x350 110-130
* Nedopalok 35mm

Odchylky: chemickeé zlozenie:
Mn = max. 5.0% AWS:Mn=1.0-25%




Elektroda na baze niklu

AWS A5.4 : E383-16*
EN 1600 :E27314CuLR12

Rutilovo-bézicka plnoausteniticka NiCrMoCu elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohach
Specidlna pre zariadenia na vyrobu kyseliny fosforeénej a sirovej

Urcena pre vysokolegované typy NiCr oceli legovanych Mo a Cu

Velmi hladky vzhfad zvarovej hisenice a ahké uvoltiovanie trosky

Overend aj na zvaranie nerovnorodych kovoch pre pouzitie do 450 °C

Vysoka odolnost’ proti jamkovej kordzii (PREn 40)

Typ priidu

m E AC/ DC elekirdda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

TOV
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Ni Cr Mo Cu Fe

0.02 08 09 31.0 271 35 09 358

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 520 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 240 min. 500 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 640 38 70

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 91 66 45
Cista vaha/jednotka (kg) 18 20 2.0
Identifikacia Imprint: NICRO 31/27 Tip colour: oranzové NiCro 31/27: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Typ materidlu Kod Typ WNr. ASTM/ACI UNS
Medou legované CrNiMo EN 10088-1/-2 XINiCrMoCu 31 27 4 1.4563 N08028
aNiCrMo ocele X1NiCrMoCu 25-20-5 1.4539 Zliatina 904L N08904
DIN 17744 NiCr 21 Mo 2.4858 Zliatina 825 N08825
NiCr 21 Mo 6Cu 2.4641 Zliatina 825 h Mo N08821
X3NiCrMoTi 27 23 1.4503

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Prigmer x dizka rozsah Typ - na elekirédu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 45-70 DC+ 52 9% 0.84 213 83 1.75
3.2x350 70-95 DC+ 56 132 13 31.2 48 1.49
4.0x350 110-150 DC+ 53 198 20 46.0 34 1.56

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 65 70 70 60 60 60

32 95 95 95 80 80 80

40 120 120

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodové teplota max. 150°C




NiCro 60/20

Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-3
150 14172 - ENi 6625 (NiCr22Mo9Nb)

VSeobecny popis

PIno bézickd austenitickd elektrdda na baze Ni vysokolegovana CrMoNb na zvéranie vo vSetkych polohach
Extrémne vysoka odolnost proti:

bezné a medzizrnna korézia

jamkova a Strbinova korézia

praskanie v dosledku napatovej korozie

Vhodna na zvaranie nerovnorodych spojov; vysoka odolnost proti praskaniu za tepla

Vysoka odolnost’ proti oxidacii pri vysokej teplote (max. 1200°C) a nauhli¢ovaniu

Dobra razova hizevnatost pri nizkych teplotach (do -196°C), vhodna pre ocel' s 9 % Ni

Pozicie zvarania Typ pridu

o Sl Syl e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
TOv
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Ni Cr Mo Nb Fe

0.03 05 0.35 62 22 9 34 2

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
PoZadované: AWS A5.11 NepoZadované min. 760 min. 30 nepozadované
1S0 14172 min. 420 760 min. 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 510 770 44 92

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 300 300 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 94 61 45
Cistd vaha/jednotka (kg) 16 17 21
Identifikacia Imprint: NiCrMo-3 / NICRO 60/20 Tip colour: zelené NiCro 60/20: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




NiCro 60/20

Zvarané materialy

Typ materidlu DIN/EN W.Nr ASTM/ACI UNS
ocel typu NiCrMo X1NiCrMoCuN25-20-6 1,4529 Zliatina 925 N08925
625 a na zvaranie nerovnorodych materidlov X1NiCrMoCu25-20-5 1,4539 Zliatina 904L N08904
ocele s vysokym NiCrMo na X1CrNiMoCuN20-18-7 1,4547 Zliatina 254 $31254
korézia a teplo X2NiCrAITi32-20 1,4558 Zliatina 800L N08800
(iely odolnosti G-X10NiCrNb32-20 1,4859
X10NiCrAITi32-20 1,4876 Zliatina 800/800H N08800/-10
NiCr22Mo6Cu 2,4618 Zliatina G N06007
NiCr22Mo7Cu 2,4619 Zliatina G-3 N06985
NiCr21Mo6Cu 24641 Zliatina 825hMo N08821
NiCr20CuMo 2.4660 Zliatina 20 N08020
NiCr15Fe 2,4816 B168-Zliatina 600 N06600
NiCr22Mo9Nb 2,4856 B443-Zliatina 625 N06625
NiCr21Mo 2,4858 B424-Zliatina 825 N08825
NiCr20Ti 2,4951 Zliatina 75 N0B075
NiCr20TiAl 2,4952 Zliatina 80A N07080
Nizkolegovana ocel 10Ni14 (3.5% Ni) 1,5637 ASTM A333 Trieda 3
12Ni19, X12Ni5 1.5680 - k41583
ocel' s 9% Ni pre nadrZe na skvapalneny dusik X8Ni9 (9% Ni) 1,5662 A353/A353M
skladovacie nadrze X8Ni9 (9% Ni) 1,5662 A553/A553M Typ |
(8% Ni) A553/A553M Typ Il K71340

Vypoctové udaje

Vefkost Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x300 45-70 DC+ 44 80 0.95 17.2 87 1.51
3.2x300 70- 100 DC+ 44 101 15 26.8 55 1.48
4.0 x 350 100 - 130 DC+ 53 215 22 46.4 30 141

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 55 60 60 60 60

32 0 80 85 80 80 80

40 120 120

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-2*
150 14172 - ENi 6182 (NiCr15Fe6Mn)*

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

PIno bazicka NiCr elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohach
Vysoka Ziarupevnost az do 815°C

Vysoka odolnost’ proti skrehnutiu

Vysoka hlizevnatost pri nizkej teplote (-196°C)

Na zvéranie zliatin na baze Ni (ako Alloy 600) a nerovnorodych spojov
Vysoka odolnost’ proti nauhli¢ovaniu

Pozicie zvarania Typ prudu

Y % i
o[ — —
) [\

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Ni Cr Nb Fe

0.02 44 0.45 68.4 18 19 6

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
PoZadované: AWS A5.11 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
1S0 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 430 680 40 145 130

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 300 300 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 90 57 43
Cista vaha/jednotka (kg) 1.6 1.9 21
Identifikacia Imprint: NICRO 70/15 Tip colour: strieborné NiCro 70/15: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Typ materidlu BS 3076 DIN 17742 WNr. ASTM/ACI UNS
SEW 470/595 B366
na béze Ni na LC-NiCr15Fe 24817 N06600
Ocer legované Cr NA14 NiCr15Fe 2.4816 Zliatina600/B168 NO06600
pre vysoko a nizko NiCr23Fe 2.4851 Zliatina601(H) N06601
prevadzkova teplota NiCr60 15 2.4867
NiCr80 20 2.4869
NiCr20Ti 2.4951 Zliatina75 N06075
NiCr20TiAl 2.4952 Zliatina80A NO7080
NA17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330
G-X10NiCrNb32 20 1.4859
NA15 X10NiCrAITi32 20 1.4876 Zliatina800/800H N08800/
N08810

Vhodné na zvéranie nerovnorodych kovov

Mékka a nizkolegovand ocel’ s nehrdzavejlicou ocelou
Mékka a nizkolegovand ocel so zliatinami na baze Ni
Nehrdzavejtica ocel’ s nizkolegovanou Ziarupevnou ocefou
Necitiiva na skrehnutie po tepelnom spracovani

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Prigmer x dizka rozsah Typ - na elekirédu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® (9)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x300 45 - 60 DC+ 44 63 09 175 91 1.59
3.2x300 70-100 DC+ 52 107 13 292 52 1.54
4.0x350 90 - 160 DC+ 61 214 20 51.0 29 147

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania: PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 60 55 60 60 60 60

32 0 80 90 80 80 80

40 120 120

Odchylky: chemicke zlozenie:
Mn =3.0-6.0% AWS: Mn = 1.0 - 3.5% 1S0: Mn = 5.0 - 10%
Cr =max. 18.0% AWS: Cr = max. 17.0% 1S0: Cr = max. 17%

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-3
150 14172 - ENi 6182 (NiCr15Fe6Mn)

VSeobecny popis

PIno bazicka NiCr elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohach

Na zvaranie zliatin na baze Ni (ako Zliatina 600), platovacich materialov a nerovnorodych kovov
Vysoka Ziarupevnost az do 815°C, vysoka odolnost proti skrehnutiu

Vysoka hizevnatost aj pri nizkej teplote (-196°C)

Nizka citlivost na nauhlicenie

Dodato¢ne legovana do 6 % Mn na zabezpecenie odolnosti proti praskaniu za studena

Typ priidu

) ) SF Sholl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcCenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uoT

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si S Ni Cr Nb

0.025 55 04 0.010 76.1 16 20

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
PoZadované: AWS A5.11 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
1S0 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 400 630 40 125

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 300 350 450
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 91 57 39 45
Cista vaha/jednotka (kg) 16 19 19 45
Identifikacia Imprint: NiCrFe-3 / NICRO 70/15Mn Tip colour: ZIté NiCro 70/15Mn: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Typ materidlu BS 3076 DIN 17742 WNr. ASTM/ACI UNS
SEW 470/595 B366
na béze Ni na LC-NiCr15Fe 24817 N06600
Ocer legované Cr NA14 NiCr15Fe 2.4816 Zliatina600/B168 NO06600
pre vysoko a nizko NiCr23Fe 2.4851 Zliatina601(H) N06601
prevadzkova teplota NiCr60 15 2.4867
NiCr80 20 2.4869
NiCr20Ti 2.4951 Zliatina75 N06075
NiCr20TiAl 2.4952 Zliatina80A NO7080
NA17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330
G-X10NiCrNb32 20 1.4859
NA15 X10NiCrAITi32 20 1.4876 Zliatina800/800H NO8800/N08810

Vhodn na zvéranie nerovnorodych kovov

Makké a nizkolegovand ocef s nehrdzavejlicou ocefou
Mékka a nizkolegovand ocel so zliatinami na baze Ni
Nehrdzavejtica ocel’ s nizkolegovanou Ziarupevnou ocefou.
Necitiiva na skrehnutie po tepelnom spracovani.

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x300 40-70 DC+ 80 119 0.52 174 86 1.49
3.2x300 70- 100 DC+ 7 193 0.84 29.0 56 1.61
4.0x350 90 - 140 DC+ 74 289 1.7 509 29 147

5.0x450 130 - 160
* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 60 55 60 60 60 60

32 0 80 90 80 80 80

40 120 120

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-2*
150 14172 - ENi 6082 (NiCr20Mn3Nb)

*:0dchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

PIno bézicka elektroda legovana NiCr na zvaranie vo vSetkych polohach

Na zvéranie materidlov vysokolegovanych Ni ako Alloy 600 a Alloy 601

Pouzitefnd tiez na zvaranie nerovnorodych spojov a pre CMn a platovacie nizkolegované ocele
Vysoka odolnost’ proti oxidacii pri vysokej teplote

Vysoka razova hiizevnatost’ pri nizkej teplote (-196°C)

Pozicie zvarania Typ pridu

o SN Sl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
TlV
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Ni Cr Mo Nb Fe

0.03 47 06 67.7 19.0 15 19 40

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 196°C
Pozadované: AWS A5.11 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
1S0 14172 min. 360 min. 600 min. 22 nepozadované
Typické hodnoty AW 400 650 40 110 90

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 300 300 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 76 57 31
Cista vaha/jednotka (kg) 15 17 18
Identifikacia Imprint: NICRO 70/19 Tip colour: modré NiCro 70/19: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Typ materidlu BS3076 DIN 17744/17465 WNr. ASTM/ACI UNS
SEW 595 B366
na béze Ni s NA 14 NiCr15Fe 2.4816 B168-Zliatina 600 N06600
Ocef legovand CrNi LC-NiCr15Fe 24817 Zliatina 600L N06600
pre zloZenie v NiCr20Ti 2.4951 Zliatina 75
vysoko korozivne NiCr20TiA1 2.4952 Zliatina 80A NO7080
prostredia NA 15 X10NiCrAITi32 20 1.4876 Zliatina 800/800H NO08800/10
NiCr23Fe 2.4851 Zliatina 601(H) N06601
NA17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 NO08330
G-X40NiCrNb35 25 1.4852
G-X40NiCrSi35 25 1.4857 HP

Vhodné na zvéranie nerovnorodych kovov

Mékka a nizkolegovand ocel’ s nehrdzavejlicou ocelou
Mékka a nizkolegovand ocel so zliatinami na baze Ni
Nehrdzavejtica ocel’ s nizkolegovanou Ziarupevnou ocefou.
Necitiiva na skrehnutie po tepelnom spracovani.

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x300 45- 65 DC+ #H 61 0.95 193 92 1.79
3.2x300 70-95 DC+ 59 127 12 327 51 1.64
4.0x350 100 - 140 DC+ 75 314 17 59.3 29 172

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania: PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 60 55 60 60 55 60

32 0 80 90 80 80 80

40 120 120

0Odchylky: chemické zlozenie:
Mn =2.0 - 6.0% AWS: Mn = 1.0 - 3.5%
Cr=180-22.0% AWS: Mn =13.0 - 17%

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




NiCroMo 60/16

Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M - ENiCrMo-4
150 14172 - ENi 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4)

VSeobecny popis

Bazicka elektréda na zvaranie vo vetkych polohach na baze Ni, legovana CrMoV
Na zvaranie Alloy C276 a materialov porovnatelného zloZenia

V zavislosti od koréznych poziadaviek vhodna tiez na zvaranie C-22 a C-4
Extrémne vysoka odolnost proti:

bezna a medzizrnnd korézia

jamkova a Strbinova korézia

praskanie v dosledku napatovej korozie

Pouzitefna na navaranie pre vysokoteplotné aplikacie (do 1200°C)

Vhodna na zvéranie nizkoteplotnych oceli, ako sti ocele s 5% a 9% Ni

Pozicie zvarania Typ pridu

LEEEKEMIE- e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Ni Cr Mo w Fe

0.015 05 0.05 57.9 155 16.0 35 6.5

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
ako zvérané (N/mm?) (N/mm?) (%) 20°C -196 °C
Pozadované: AWS A5.11M NepoZadované min. 690 min. 25 nepozadované

1S0 14172 min. 400 min. 690 min. 22 nepozadované
Typické hodnoty AW 550 800 40 60 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 300 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov/jednotka XX XX XX
Cista vaha/jednotka (kg) XX XX XX
Identifikacia Imprint: NiCrMo-4 / NICROMO 60/16 Tip colour: sivé NiCroMo 60/16: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

NiCroMo 60/16

Typ materiélu DIN/EN Mat.¢. ASTM/ACI UNS
na béze Ni s vysokym CrMo NiMo 16Cr15W 2.4819 C-276 N10276
ocel na silnd koréziu NiCr21Mo14W 2.4602 C-22 N06022
prostredia NiMo 16Cr16Ti 2.4610 C-4 N06455
ocel's 9 % Ni X8Ni9 1.5662 A353/A353M

ocel's 9 % Ni A553/553M Typ |

ocel's 8 % Ni A553/553M Typ I

ocel's 5 % Ni X12Ni5 1.5680

Ocer NiCroMo60/16 je vyvinuta na zvaranie materidlu C-276
Mozno ju pouzit aj na zvéranie C-22 a C-4, v zavislosti od koréznych podmienok

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] () E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
25x300 40-70 DC+
32x350 70-100 DC+ 61 137 1.34 325 44 143
4.0x 350 90-140 DC+ 65 219 192 509 29 147

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 60 55 60 60 60 60

32 0 80 85 80 80 80

40 130 130 120 120 120 120

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




NiCroMo 59/23

Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M - ENiCrMo-13
150 14172 - ENi 6059 (NiCr23Mo16)

VSeobecny popis

Bazicka obalend elektréda na baze Ni legovana 22 % Cr a 16 % Mo na zvaranie vo vSetkych polohdch mimo zhora nadol

Vynikajlica odolnost proti jamkovej, $trbinovej a napétovej kordzii v sirovych a fosforovych prostrediach aj pri vy$sich teplotach

Vhodna na zvéranie materialov Alloy 59 (UNS N06059), Alloy C 276 (UNS N10276), C4 (UNS N06455) a C 22 (UNS N06022) v chemickom
priemysle

Vhodnd pre nerovnorodé spoje ako vy$Sie uvedené s nizkolegovanymi oceliami

Oteruvzdorné navary pre vysokoteplotné aplikacie

Vhodna tieZ pre superaustenitick( ocel legovand 6% Mo (UNS S 31254)

Pozicie zvarania Typ pridu

o Sl Syl e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS oV uoT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Ni Cr Mo

0.015 04 0.15 59.0 25 165

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.11 NepozZadované min. 690 min. 25 nepozadované
1S0 14172 min. 350 min. 690 min. 22 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 720 30 75

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32
Dizka (mm) 300 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 85 52
Cista vaha/jednatka (kg) 1.7 18
Identifikécia Imprint: NiCrMo-13 / NICROMO 59/23 Tip colour: svetlozelené NiCroMo 59/23: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




NiCroMo 59/23

Zvarané materialy

Typ materidlu Kod Typ WNr. ASTM/ACI UNS
Zliatiny na baze Ni s vysokym ~ DIN 17744 NiCr23Mo16 2.4605 N06059
Obsah CrMo NiMo16Cr16Ti 24610 C-4 N0B455

NiMo16Cr15Ti 24819 C-276 N10276

NiCr21Mo14w 24602 C-22 N06022

NiCr22 Mo 9Nb 2.4856 625 N06625
S vysokym obsahom Mo EN 10088-1/-2 X1 NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 904hMo N08925
nehrdzavejica ocel' s X1 CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 $31254
vysoka kordzna odolnost’

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x300 50-70 DC+ 48 56 08 217 9% 1.61
3.2x350 70- 100 DC+ 60 149 13 36.8 46

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Priid (A)
25 65 65 60
32 0 90 80

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodové teplota max. 150°C




Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M - ENiCu-7
150 14172 - ENi 4060 (NiCu30Mn3Ti)

VSeobecny popis

Bazicka elektréda na zvaranie CuNi a NiCu zliatin vo vSetkych polohach
Vysoka odolnost’ proti kordzii morskou vodou (v nestojacich podmienkach)
Pouziteln& na zvaranie NiCu zliatin a nizkolegovanych oceli

Vefmi vhodny na zvaranie komponentov pouzivanych v slanom prostredi
Vynikajlica zvaritelnost a uvolriovanie trosky

Pozicie zvarania Typ prudu

Ny % T
Ll — —
) )

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia
TV
+

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Ni Cu Fe Ti

0.03 3.0 04 64.5 30 175 0.35

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
Pozadované: AWS A5.11M NepoZadované min. 480 min. 30 nepozadované
IS0 14172 min. 200 min. 480 min. 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 300 485 40 110

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 300 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotka 105 61 45
Cista vaha/jednotka (kg) 1.7 19 21
Identifikacia Imprint: NiCu-7 / NICU 70/30 Tip colour: Cieme NiCu 70/30: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Typ materiélu BS3076 DIN 17743 WNr. ASTW/ACI UNS
NA13 NiCu30Fe 2.4360 Monel 400 N04400
G-NiCu30Nb 2.4365
NA18 NiCu30AI 2.4375 Monel K500 N05500

NiCu 70/30 je pouzitefnd aj na zvaranie uhlikovych oceli s CuNi a NiCu zliatinami

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x300 45-70 DC+ 50 72 0.80 207 90 1.85
32x350 70-90 DC+ 65 129 12 325 46 1.49
4.0x350 90-130 DC+ 67 245 175 4717 31 151

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvrania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore

Prigmer (mm) Prid (A)
25 65 60 65 55 55 55
32 0 85 90 75 75 75
40

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




Elektroda na baze niklu

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-6
150 14172 - ENi 6620 (NiCr14Mo7Fg)

VSeobecny popis

Bézicka vysokovytazkova elektroda na zvaranie nizkoteplotnych oceli vo vetkych polohach
Vytazitelnost cca 150 %, poskytuje vysoky odtavovaci vykon

Specidlne vyvinuta na zvaranie ocele s 9% Ni

Koeficient linedrnej roztaznosti je ekvivalentny oceli s 9% Ni

Vynikajlica razova htizevnatost pri -196°C, spolahlivé dosahovanie 0,2% medze kizu
Pouzitefna so striedavym ako aj jednosmernym pridom s kladnou polaritou

Dodéva sa iba v baleniach Sahara ReadyPack (vakuovo utesnenych)

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/ DC elekréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

osvedcenia

GL TV
5680 +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Ni Cr Mo Nb W Fe

0.05 3.0 04 68 13 6 15 15 6

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Pozadované: AWS A5.11M NepoZadované min. 620 min. 35 nepozadované
1S0 14172 min. 350 min. 620 min.32 nepozadované
Typické hodnoty AW 475 725 40 100 90

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 30 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotka 62 52 27 10
Cista vaha/jednotka (kg) 17 2.2 18 15
Identifikacia Imprint: NiCrMo-6 / NYLOID 2 Tip colour: biele Nyloid 2: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Typ materidlu EN 10028-4 WA, ASTM UNS
ocel's 9% Ni pre nadrze na skvapalneny dusik X8Ni9 1.5662 A353/A353M
skladovacie nadrze X8Ni9 (9% Ni) 1.5662 A553/A553M Typ |

(8% Ni) A 553/A553M Typ Il K71340
Nizkolegovana ocel na 12Ni19, X12Ni5 1.5680 K41583
kryogénne aplikécie 10Ni14 (3.5% Ni) 1.5637 A333 Trieda 3

12Ni14 (3.5% Ni) 1.5637 A202 Trieda E

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) " (9 E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 70-100 AC 54 128 13 265 53 1.39
3.2x350 85- 145 AC 63 229 18 436 31 1.37
4.0x350 140 -190 AC 73 355 24 65.8 21 1.33
5.0 x 450 180 - 280 AC 9% 764 37 1335 10 1.35

* Nedopalok 35 mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)
25 90- 100 90 - 100 90- 100 90- 100 90- 100 80 - 100
32 135- 145 135-145 135-145 125-135 125-135 120-135
40 170 - 185 170- 185 170 - 185 140 - 165
5.0 220- 270 220 - 280

Rada na pouzitie

Doporucovany tepelny prikon pre hribky plechu:
d 15 mm: 1.4 kJ/mm

15- 20 mm: 1.6 kJ/mm

€ 20 mm: 2.0 kJ/mm




Al99.8

Hlinikova elektroda

Klasifikacia
AWS A5.3 JE1100*
1S0 18273 - Al 1080A (A1 99.8(8)

*:0dchylka, pozri pozndmky

VSeobecny popis

Hlinikova elektroda

Specidlna pre zvéranie &istého hlinika
Dobra zvaritelnost, ziadna pérovitost

Pozicie zvarania Typ pridu

@ E DC elektroda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

Chemické zlozenie (hmotn.%). jadro drétu

Al Si Fe Cu Mn n Iné
99.8 min. 0.085 max. 0.13max. 0.02max. 0.02max. 0.03 max. 0.02 max.

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0,2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost
(N/mm?) (N/mm?) (%)
Typické hodnoty AW 30 80 30

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer (mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: Plechovka  Kusov/jednotka. 27 143 %@
Cista vaha/jednotka (Kg) 20 20 20

AI99.8 : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Al99.8

Zvarané materialy

Cisty hlinik ako:
- NI99.8 (Werkstoff-Nr. 3.0285)
- A9 (Werkstoff-Nr. 3.0205)

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 60-90 DC+ 92
3.2x350 80-110 DC+ 14.0
4.0x350 100-140 DC+ 20.4

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvarania PA/1G PB/2F
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80
32 100 100
40 130 130

Odchylky: chemicke zlozenie:
Cu = max. 0.02% AWS: Cu = 0.05 - 0.20%

Rada na pouzitie
Ak je hribka vacsia ako 10 mm doporucuje sa predhrev na 150 - 250°C




Hlinikova elektroda

Klasifikacia
AWS A5.3 - E3003*
1S0 18273 <Al 3103 (AIMn1)

*:0dchylka, pozri pozndmky

VSeobecny popis

Hlinikova elektroda

Specialna pre zvaranie kovanych a liatych hlinikovo-horcikovych a hlinikovo-manganovych zliatin
Dobra zvaritelnost, ziadna pérovitost

Pozicie zvarania Typ pridu

@ E DC elektroda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F  PF/3G hore

Chemické zlozenie (hmotn.%). jadro drétu
Si Mg Fe Cu Mn n Iné Al
03max. 0.15max. 06max. 002max. 09-12 009max. 0.15max.  zvySok

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0,2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost
(N/mm?) (N/mm?) (%)
Typické hodnoty AW 40 10 20

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer (mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: Plechovka  Kusov/jednotka. 22 146 9
Cista vaha/jednotka (Kg) 20 20 20

AlMn : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
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Zvarané materialy

Hiinikové mangénové zliatiny a hlinikovo hor¢ikové zliatiny ako:
- AIMn1 (Werkstoff-Nr. 3.0515)

- AIMn1Mg1 (Werkstoff-Nr. 3.0526)

- AIMg1 (Werkstoff-Nr. 3.3315)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] () E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
2.5x350 60-90 DC+ 92
3.2x350 80-110 DC+ 140
4,0x350 100-140 DC+ 204

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PF/3G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 80 80 75

32 100 100 9%

40 130 130 125

Odchylky: chemicke zlozenie:
Cu = max. 0.02% AWS: Cu=0.05 - 0.20%
Mn=09-1.2% AWS: Mn =1.0 - 1.5%

Rada na pouzitie
Ak je hriibka va¢sia ako 10 mm doporuuje sa predhrev na 150 - 250°C




Hlinikova elektroda

AWS 5.3 - E4043
150 18273 Al 4043A (ISI5(A)*

VSeobecny popis

Hlinikova elektroda

Specialna pre zvaranie kovanych a liatych hlinikovych zliatin obsahujticich menej ako 5% Si ako hlavného legujticeho prvku
Dobra zvaritelnost, Ziadna porovitost

Pozicie zvarania Typ pridu

E E DC elektroda +

ISO/ASME PA/1G PB/2F  PF/3G hore

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). jadro drétu
Si Fe Cu Mn Mg In T Iné Al
47-53  02max. 0.05max. 0.05max. 0.05max. 0.0max. 0.10max. 0.15max.  zvySok

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0,2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost
(N/mm?) (N/mm?) (%)
Typické hodnoty AW 90 160 15

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer (mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: Plechovka ~ Kusov/jednotka. 222 152 98
Cista vaha/jednotka (Kg) 20 2.0 2.0

AISi5 : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
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Zvarané materialy

Niektorg hlinikové zliatiny ako:

- AlCuMg (Werkstoff-Nr. 3.1325)

- AIMgSi1 (Werkstoff-Nr. 3.2315)

- AliZn4.5Mg1 (Werkstoff-Nr. 3.4335)

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60-90 DC+ 92
3.2x350 80-110 DC+ 14.0
4,0x350 100-140 DC+ 204

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PF/3G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 80 80 75

32 100 100 9%

40 130 130 125

Rada na pouzitie
Ak je hriibka va¢sia ako 10 mm doporucuje sa predhrev na 150 - 250°C




Hlinikova elektroda

150 18273 < Al 4047A (AISI12(A)

VsSeobecny popis

Hlinikova elektroda

Specidlna pre zvéranie kovanych a liatych hlinikovych zliatin obsahujdcich viac nez 7% Si ako hlavného legujiceho prvku
Pouzitefnd tiez ako navaracia elektroda.

Dobra zvaritelnost, Ziadna porovitost

Pouzitefnd ak su vlastnosti Al nie zname

Pozicie zvarania Typ pridu

DC elektroda +

£
K
cn

ISO/ASME  PA/1G PB/2F  PF/3G hore

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). jadro drotu
Si Fe Cu Mn Mg n Ti Iné A
11.0-120 040max. 005max. 0.10max. 0.05max. 0.10max. 010max. 015max.  zvySok

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka 0,2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost
(N/mm?) (N/mm?) (%)
Typické hodnoty AW 30 80 30

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer (mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: Plechovka ~ Kusov/jednotka. 227 152 102
Cista véha/jednotka (Kg) 200 20 20

AISi12 : rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
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Zvarané materialy

Hiinikové lejarske zliatiny s obsahom kremika do cca 12 %, ako:
- G-AISi 10Mg (Werkstoff-Nr. 3.2381)
- G-AISi 12 (Werkstoff-Nr. 3.2581)

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) Hikg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60-90 DC+ 8.8
3.2x350 80-110 DC+ 132
4,0x350 100-140 DC+ 19.6

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PF/3G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 80 80 75

32 100 100 9%

40 130 130 125

Rada na pouzitie
Ak je hribka va¢sia ako 10 mm doporucuje sa predhrev na 150 - 250°C




Wearshield® BU-30

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 855-83 : E1-UM-350-GP

VSeobecny popis

MozZno ju pouzit v polohe pod rukou a v inych polohach ale najvhodnejSia je na zvéranie v horizontélnej polohe
Vynikajlce charakteristiky oblika s vefmi malym rozstrekom

Povlak elektrody umozriuje pouzitie techniky zvarania s tahanim alebo dotykom

Dobré opétovné zapalovanie oblika

Application

Elektroda Wearshield BU 30 vytvara nepraskajtici navar odolny proti opotrebeniu, s tvrdostou v rozsahu 31-38 HRc (295-350 HB) v zavis-
losti od riedenia a poctu vrstiev. Této je zviast vhodna pre podmienky mierneho oteru a trenia, v kombinécii s odolnostou proti narazom.
Idedlna pre aplikacie spojené s valivym, klznym a kov na kov opotrebenim. Mozno ju pouzit' tiez na finélne vrstvy na dielcoch ktoré sa
majli opracovat alebo ako podkladna vrstva pre iné tvrdonavarové materialy.

K typickym aplikdciam patri: Tvrdonavary:

Navary: Kolesa Zeriavov a banskych vozikov

Brity lopat a koréekov Traktorové kolesa, spoje a retazové kolesa
Obezné kolesa a skrine Cerpadiel Kéblové bubny

Zuby bagrov a koréekov Vodiace valce, kladky

Miecie a drviace kladiva

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 31 HRc (295 HB)
2 vrstva 35 HRc (330 HB)
3vrstva 38 HRc (350 HB)

Zvérané na makkom plechu

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0 6.0
Dizka (mm) 350 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednatku (nomindine) 65 4 23 -
Cista vaha (kg) 25 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD BU-30 Tip colour: Cierne Wearshield® BU-30: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
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Wearshield® BU-30

Pri zvérani s elektrodou Wearshield BU30 sa doporucuje zvarat’ jednosmernym pridom s kladnou polaritou, hoci dobré vysledky mozno
dosiahnut aj so striedavym pridom. Sirka zvaru pri kyvani ma byt obmedzena na 12-20 mm pri v8etkych priemeroch elektrody. Pri
navarani na hrany a kuty sa prednostne doporucuji Uzke podkladové hdsenice.

Pred nanesenim navaru z elektrody Wearshield BU30 je potrebné odstranit celi deformacne spevneni ¢ast zakladného materialu na
zabranenie skrehnutiu a praskaniu.

Teplota predhrevu a medziprechodova teplota v rozmedzi 150-250°C je nutna na prevenciu praskaniu, najma v pripade vefkych
komplexov alebo dielcov s vysokou tuhostou upnutia. Dielce majti byt dokon&ené bez preruSenia, ak preruseniu nemozno zabranit, dielec
sa musi byt pred zvaranim znovu predhriat.

Navareny kov mozno opracovat na presné rozmery pouZitim rychloreznych alebo karbidovych reznych nastrojov.

Neexistuje obmedzenie pre hribku navaru vyhotoveného s touto elektrodou.

Elektroda Wearshield BU30 vykazuje dobr odolnost proti droleniu a odlupovaniu a miernu odolnost proti tvorbe priehlbin a odieraniu . Ak

je tvorba priehlbin vyrazna, su vhodnejSie elektrody Wearshield Mangjet alebo Wearshield 15CrMn, v dosledku vyraznejSieho vplyvu
deformacného vytvrdzovania. Ak ide o vyraznejSie odieranie, vtedy st vhodnejSie elektrody Wearshield MM alebo Wearshield MM40.

Typ pridu

AC/DC elektr. +

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Mo
02 08 1.0 15 05

V stave po zvareni mikroStruktdra pozostéva najmé z martenzitu s urcitym podielom bainitu

CD3

Rozmery Prid
Priemer x dizka rozsah
(mm) ®

3.2x350 90-130
4.0x 350 140 - 180
5.0 x 450 180 - 220
6.0 x 450 220 - 260

Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri pinena drotova elektroda Lincore® 33




Wearshield® Mangjet (e)

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E7-UM-200-KP

Vseobecny popis

Nizkovodikova elektroda na tvrdé navaranie zamerana na pohodlie zvaraca

Vykazuje vynikajlice charakteristiky zapal'ovania obltika, Cisté odstrariovanie trosky a maly rozstrek
Povlak elektrody umoziuje pouzivat rozne polohy zvarania

vytaziternost 140%

Application
Elektréda Wearshield Mangjet vytvara névar so 14 % Mn, ktory sa rychle deforma¢ne vytvrdzuje v podmienkach silnych narazov a tl¢enia.
Idedlna pre aplikacie so silnymi narazmi a pri vyplifiani dréZok, v spojeni s miernym oterom.

K typickym aplikdciam patri:

Celuste a kuzele drvicov

Velké zariadenia na tazbu horniny
Vitacie kladiva

Sita drvicov

Stcasti bagrov

Vodiace drahy lopat

Krizenia kolajnic, srdcovky a vyhybky

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti

ako navérang 18 HRc (210 HB)
deformacne spevnené 47 HRc (450 HB)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 53 24
Cistd véha (kg) 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD MANGJET(e) Tip colour: Fialové Wearshield® Mangjet (e): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
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Wearshield® Mangjet (e)

Dodatocné informacie

Pri zvarani s elektrodou Wearshield Mahgjet sa pri va¢sine aplikécii, najmé pri polohovom zvarani doporu¢uje zvarat jednosmernym
priidom s Kladnou polaritou, hoci dobré vysledky mozno dosiahnut aj pri zdpornej polarite a zvérani so striedavym pridom. Sirka zvaru pri
kyvani méa byt obmedzena na 12-20 mm pri v&etkych priemeroch elektrody. Pri navarani na hrany a kty sa prednostne doporucuj tizke
podkladové hisenice.

Cela deformacne spevnena ¢ast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost' praskania.

Pri austenitickych manganovych oceliach sa nevyZzaduje Ziadny predhrev, hoci pri uhlikovych a nizkolegovanych oceliach je potrebny
predhrev v rozmedzi 150-200°C na prevenciu odlupovaniu.

Je délezité vyhnit sa prilidnej akumulécii tepla v zakladnom materiali. Treba sa vyhn(t aj teplotdam nad 260 °C, pretoZe to moze
zapri¢init skrehnutie.

Na spojovacie zvaranie manganovej ocele treba prednostne pouzit Wearshield 15CrMn alebo Arosta 307.

Neexistuje jednoznatné obmedzenie poctu prechodov, ktoré mozno nanasat, ale dobrou praxou je oklepat kazdy prechod okamzite po
zvareni, aby sa minimalizovali vnitorné napétia, mozné deformécie a praskania.

Typ pridu

AC/DC elektr. +/ -

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Mn Cr

0.7 15 37

V stave po navareni mikrostruktira pozostava z makkého austenitu CrMn zliatiny, ktoré sa rychlo deformacne vytvrdzuje pri naméhani nrazmi.

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrdu pri max pride
(mm) (] DCE+ (©)* E(kJ) Hkg/h)
32x350 95-105 - - 1.1
4.0x 350 130- 140 - - - 16
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri pinena drétova elektroda Lincore® M a dr6t na zvaranie pod tavivom Lincore® M.




Wearshield® 15CrMn

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E7-UM-250-KP

Vseobecny popis

Rutilova elektréda na tvrdé navaranie, vykazujlca vynikajlice charakteristiky oblika
Lahka odstranitelnost trosky, dobré opatovné zapalovanie oblika a maly rozstrek
Povlak elektrody umozriuje zvaranie v polohach

Application

Aplikacia Wearshiled 15CrMn poskytuje Specialny austeniticky CrMn névar. Vyraz Specidny sa pouziva preto lebo zvarovy kov ma
dostato¢ny obsah legur na vytvorenie jednoprechodového austenitického navaru na beznej uhlikovej oceli. Navar sa rychle deformacne
vytvrdzuje v dosledku nérazov, ¢im sa stéva zvlast vhodnym na aplikacie so silnymi narazmi a na drazkovanie v kombincii s miernym
oterom. Vlysoké odolnosti proti praskaniu robi elektrodu Wearshield 15CrMn okrem navarania idealnou aj na spajanie manganovej ocele
alebo uhlikovych oceli s minimalnym rizikom tvorby stredovych trhlin.

K typickym aplikdciam patri:

Zelezniéné srdcovky

Uzavery drah

Kladiva a sita drviov

Zemné stroje

Navéranie austenitickych manganovych platni a dielcov
Stavebné zariadenia

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov
Typické hodnoty tvrdosti

ako navérané 18 - 24 HRc (210-250 HB)
deformacne spevnené 40 - 50 HRc (375-490 HB)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 48
Dizka (mm) 355 355 455
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) 49 33 24
Cista vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD 15CrMn Tip colour: Ziadne Wearshield® 15CrMn: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
278 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® 15CrMn

Pri zvérani s elektrodou Wearshield 15CrMn sa ma pouzit’ kratky oblik alebo dotykova metoda s vieGenim. Sirka zvaru ma byt
obmedzend na 12-20 mm pri véetkych priemeroch elektrody. Pri navarani na hrany a kity sa prednostne doporucuja tzke podkladové
hdsenice.

Celd deformacne spevnend cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy ndvar sa ma odstrénit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania.

Pri austenitickych manganovych oceliach sa nevyzaduje ziadny predhrev, hoci pri uhlikovych a nizkolegovanych oceliach je potrebny
predhrev v rozmedzi 150-200°C na prevenciu praskania v tepelne ovplyvnenej oblasti.

Je ddlezité vyhnut sa priliSnej akumulacii tepla v zakladnom materidli. Treba sa vyhn(t' aj vysokému tepelnému prikonu a
medziprechodovej teplote nad 260 °C, pretoze to moze zapriGinit’ skrehnutie.

Neexistuje jednoznatné obmedzenie poctu prechodov, ktoré mozno nanasat, ale dobrou praxou je oklepat kazdy prechod okamzite po
zvareni, aby sa minimalizovali vnitorné napatia, mozné deformécie a praskania.

Navar vyhotoveny elektrodou Wearshield 15CrMn sa rychlo deformacne vytvrdzuje, ¢im sa stava tazko opracovatelnym. Kvoli najlepsim
vysledkom sa majui pouzit karbidové alebo keramické rezné néstroje a masivne obrabacie zariadenie. Uspe$ne moZno pouzit aj brisenie.
Pri aplikdciach vyzadujicich silné narazy a oter je potrebné pouZit navaranie elektrodou Lincore 15CrMn s néslednym navarenim jedného
prechodu elektrédou Wearshield 60 alebo Lincore 60-0:

Navar elektrodou Wearshield 15CrMn nemozno rezat’ plameriom kvoli vysokému obsahu chromu avsak rezanie plazmou alebo oblikom s
uhlikovou elektrédou a stlacenym vzduchom je prijatelné.

Typ pridu
AC/DC elektr. +

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr
0.35 140 06 15.0

V stave po navareni mikrostruktira pozostava z makkého austenitu CrMn zliatiny, ktoré sa rychlo deformacne vytvrdzuje pri naméhani nrazmi.

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid
Priemer x dizka rozsah
(mm) A

3.2x 355 140 - 160
4.0x 355 190 - 210
4.8 x 355 220 - 250

Doplnkové vyrobky
K doplnkovym vyrobkom patri plnend drotova elektréda Lincore® 15CrMn




Wearshield® MM 40

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E1-UM-400-G*
* najblizsia klasifikécia

VSeobecny popis

Rutilovo-bézické obalend elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohdch, ktora poskytuje vysokouhlikovy strojne opracovatefny martenziticky
navar

Zamerana na pohodlie zvaraca a kvalitu zvaru pri zabezpeceni vynikajlicich charakteristik oblika

Dobré opétovné zapafovanie oblika a maly rozstrek

Elektrddu mozno pouzit s technikou tahania alebo dotyku, ako aj v polohach

Application

Elektroda Wearshiled MM 40 zabezpecuje nepraskajlice navary odolavajlce opotrebeniu s rozsahom tvrdosti 42-45 HRc v zavislosti od
riedenia materidlu a poGtu vrstiev. Je zvlast vhodna pre aplikécie spojené s opotrebenim spdsobenym posuvom, valenim a oterom kovu s
kovom v spojeni s odolnostou proti miernemu oteru.

K typickym aplikdciam patri:

Spojovacie ¢lanky a spodky koréekov
Vodiace valce

Tazné valce

Kolesa Zeriavov

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 39-42 HRc (360-400 HB)
2 vrstva 40-45 HRc (375-425 HB)
3vrstva 42-45 HRc (400-425 HB)

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominéine) 66 43 22
Cista vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD MM40 Tip colour: Gervené Wearshield® MM 40: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC
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Wearshield® MM 40

Dodatocné informacie
Pri zvérani s elektrodou Wearshield MM40 ma byt Sirka zvarovej hiisenice obmedzena na 12-20 mm pri vSetkych priemeroch elektrody,
ak sa pouzije kyvanie. Pri navarani na hrany a kty sa prednostne doporucuji tzke podkladové husenice.

Teplota predhrevu a medziprechodovd teplota v rozmedzi 150-250°C je nutnd na prevenciu praskaniu, najma v pripade vefkych
komplexov alebo dielcov s vysokou tuhostou upnutia. Dielce majti byt dokon&ené bez prerugenia, ak prerugeniu nemozno zabranit, dielec
sa musi byt pred zvaranim znovu predhriat.

Naneseny zvarovy kov je opracovatelny, preto sa popustanie alebo Zihanie obvykle nevyzaduje ale mozno ho pouzit kvéli znizeniu
tvrdost’ a zvy$eniu hizevnatosti. Zihanie pri 760°C po&as niekorkych hodin a pomalé ochladzovanie s naslednym popdstanim pri 520°C
znizi tvrdost. Tento navar mozno nasledne vytvrdit plamefiom alebo ohrevom v peci.

Navar je obvykle limitovany na 4 vrstvy.

Typ pridu
AC/DC elektr. +

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Mo
0.2 0.5 13 34 0.5

V stave po zvareni mikroStruktira pozostéva najmé z martenzitu

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9 E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
32x350 90-130 DC+ il 175 1.3 38.6 4 1.57
4.0x350 140 - 180 DC+ 83 312 15 56.6 2 1.61
5.0 x 450 170 - 220 DC+ 108 640 25 1141 13 1.50
Doplnkové vyrobky

plnena drotova elektréda Lincore® 40-0




Wearshield® MM

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E2-UM-55-G*
* najblizsia klasifikécia

VSeobecny popis

Rutilovo-bézickd obalena elektroda na zvaranie vo vSetkych polohéch, ktord poskytuje vysokouhlikovy tepelne spracovatelny
martenziticky navar

Zamerana na pohodlie zvaraca a kvalitu zvaru

Vynikajlice charakteristiky oblika, dobré opatovné zapalovanie a maly rozstrek

Elektrddu mozno pouzit s technikou tahania alebo dotyku, ako aj v polohach

Application

Elektroda Wearshiled MM zabezpecuje nepraskajlice navary odolavajlce opotrebeniu s rozsahom tvrdosti 55-57 HRc v zavislosti od riede-
nia a po&tu vrstiev. Je zviast vhodna pre aplikacie spojené s opotrebenim spdsobenym posuvom, valenim a trenim kovu s kovom v kom-
bincii s odolnostou proti miernemu oteru.

K typickym aplikdciam patri:

Kolesa Zeriavov a banskych vozikov
Ret'azové kolesa a ozubené prevody
Vedenie nasypiek

Kor&eky bagrov

Stieracie noze

Prepravné stoly
Lanovnice:

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 45-55 HRe
2 vrstva 52-57 HRe

Zvérané na makkom plechu

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0 6.0
Dizka (mm) 350 350 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 66 45 22 -
Cist vaha (kg) 25 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD MM Tip colour: purpurové Wearshield® MM: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® MM

Dodatocné informacie

Pri zvarani s elektrodou Wearshield MM ma byt Sirka zvarovej hiisenice obmedzena na 12-20 mm pri vSetkych priemeroch elektrody, ak
sa pouzije kyvanie. Pri navarani na hrany a kity sa prednostne doporucuju tzke podkladové hisenice.

Na prevenciu praskania v pripade tuhého upnutia a/alebo va¢sich hrabok je nutny predhrev v rozmedzi  150-250°C s medziprechodovou
teplotou do 400°C. Dielec sa mé po zvarani prikryt a nechat’ pomaly vychladnt.

Navareny kov nie je opracovateny beznymi metddami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim.

Névar mozno temperovat pri cca 425°C na zvySenie hiizevnatosti zvarového kovu a dosiahnutie tvrdosti cca 50HRc. Zihanie pri 760°C
pocas niekolkych hodin a pomalé ochladzovanie znizi tvrdost na cca 30 HRc. Navar je potom moZné dobre opracovat. Opatovné
vytvrdenie mozno dosiahnit ohrevom na cca 950 °C pocas niekolkych hodin, kvli rozpusteniu véetkych karbidov a homogenizacii
Struktury s naslednym kalenim vo vode alebo v oleji (tenké dielce mozno ochladit’ vzduchom). Po kaleni by sa dielec mal popustit.

Po zihani mozno pouzit aj vyZihanie plameriom, hoci pindi tvrdost nebude mozné dosiahnut' v ddsledku neschopnosti homogenizovat' ocel
pocas kratkeho cyklu ohrevu.

Navar je obvykle limitovany na 4 vrstvy.

Typ pridu
AC/DC elektr. +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Mo w
0.55 05 15 45 05 05

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava najmé z martenzitu s karbidmi

Vypoctové udaje

Verkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) A 9" E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N

32x350 90-130 DC+ 75 186 12 39.0 42 1.62

4.0x350 140 - 180 DC+ 87 343 14 55.8 30 1.65

5.0x450 170 - 220 DC+ 12 516 23 115.2 14 1.62

6.0 x 450 230-270 DC+

Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri pinend drétova elektroda Lincore® 55.




Wearshield® T&D
Elektroda na tvrdé navaranie

Klasifikacia
AWS A5.13 - EFe6
DIN 8555-83 - E4-UM-60-S7

VSeobecny popis

Elektréda s bazickym obalom, ktora poskytuje rychlorezny navar podobny néstrojovej oceli M-1
Naneseny zvarovy kov sa vytvrdzuje na vzduchu

Zamerana na pohodlie zvaraca a kvalitu zvaru

Vynikajlice charakteristiky oblika, dobré opatovné zapalovanie a maly rozstrek

Povlak elektrody umoZriuje pouZitie techniky zvarania s tahanim alebo dotykom.

Application

Elektroda Wearshiled T & D zabezpecuje nepraskajlice navary odolavajlice opotrebeniu, s rozsahom tvrdosti 58-62. Ttto tvrdost moZno
d'alej zvysit temperovanim (540-600°C) na rozsah 63-65 HRc. Je zvlast vhodna pre aplikécie spojené s naroénym oterom kovu s kovom
v spojeni so zvySenymi teplotami (do 540°C). Ideélna na navaranie opotrebovanych ocelovych zapustiek, reznych nastrojov alebo na
navéranie oteruvzdornych povrchov na uhlikové a nizkolegované ocele.

K typickym aplikdciam patri:

Prerazacie a kovacie zapustky
Brity noznic

Orezavace

Obrabacie nastroje

Typické hodnoty tvrdosti
ako zvérané 58-62 HRc
Popustenie pri 540-600°C  63-65 HRc

Zvarané na makkom plechu (12 mm)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 85 56 35
Cista vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD T&D Tip colour: Ziadne Wearshield® T&D: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® T&D

Dodatocné informacie

Pri zvarani s elektrodou Wearshield T & D ma byt Sirka zvarovej hisenice obmedzend na 12-25 mm pri v&etkych priemeroch elektrody,
ak sa pouzije kyvanie. Pri navarani na hrany a kity sa prednostne doporucuji tzke podkladové husenice.

Teplota predhrevu a medziprechodova teplota v rozmedzi 325°C, alebo vy$Sia (do 540°C) je nutna na prevenciu praskaniu. Pred
zvaranim je potrebné dosiahnit dokladné “vyrovnanie” teploty. Po zvarani treba dielec zakryt a nechat’ pomaly vychladnit' na teplotu
okolia. Po vychladnuti treba zvarenec dodatocne tepelne spracovat’ aby do$lo k popusteniu martenzitu a zvy$eniu hizevnatosti zvaru.
Temperovanie pri 540-600°C obvykle poskytuje optimalnu kombindciu tvrdosti a hizevnatosti.

Navareny kov nie je opracovateny beznymi metodami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim.

Zihanie pri 850°C po&as niekofkych hodin a pomalé ochladzovanie znizi tvrdost na cca 30 HRc. Takyto navar mozno Fahko opracovat.
Opétovné vytvrdenie mozno dosiahnut ohrevom na cca 1200 °C pocas niekorkych hodin na rozpustenie karbidov a homogenizéciu ocele,
po ktorom nasleduje vychladnutie na vzduchu a popustenie (540-600°C).

Hribka navaru je obvykle obmedzena na 4 vrstvy.

Navar elektrodou Wearshield T & D nemozno rezat' plameriom. Rezanie plazmou alebo oblikom s uhlikovou elektrodou a stlacenym
vzduchom je prijatefné. Na prevenciu praskania v okoli rezu sa moze vyzadovat predhrev na podobné teploty ako pri zvarani.

Typ pridu
AC/DC elektr. +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Mo W v
0.65 04 07 4 6.0 18 11

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava najmé z martenzitu s urcitym mnozstvom karbidov.
Po popusteni mikrostrukttru tvori popusteny martenzit so sekundamymi karbidmi.

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid
Priemer x dizka rozsah

(mm) A
3.2x350 80- 100

4.0x350 110-130
5.0x 350 130 - 160

Doplnkové vyrobky
K doplnkovym vyrobkom patri plnend drétova elektréda Lincore® T&D




Wearshield® MI (e)

Elektroda na tvrdé navaranie

AWS A5.13 : EFe6
DIN 8555-83 : E6-UM-60-GPS

Elektrdda s bazickym obalom, ktora poskytuje martenziticky navar so znaénym mnozstvom zadrzaného austenitu
Zamerana na pohodlie zvaraca a kvalitu zvaru
Vynikajlce charakteristiky oblika, dobré opétovné zapalovanie a maly rozstrek

Elektréda Wearshield MI zabezpecuje opotrebeniu odolné martenziticko-austenitické navary s rozsahom tvrdosti 45-48 HRc. Mozno ju
pouzit na navéranie celej radu uhlikovych, uhlikovo-mangéananovych a legovanych oceli. Martenziticko-austeniticky navar robi elektrédu
Wearshield MI zviast vhodnou pre aplikdcie stvisiace s narazmi, trenim kovu na kov a miernym oterom, spdsobenym napr. vapencom.

K typickym aplikéciam patri:

Brity lyzic rypadiel

Stavebné stroje

Zemné stroje

Drvic¢e horniny

Kladivkové drvice
Dopravnikové skrutky

Zuby priekopovych rypadiel
Pofnohospodarske zariadenia

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 45-55 HRe
2 vrstva 50-58 HRc

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 17 69 38 25
Cista vaha (kg) 25 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD MI (E) Tip colour: Fialové Wearshield® Ml (e): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® MI (e)

Dodatocné informacie
Mozno pouzit’ teplotu predhrevu a medziprechodovd teplotu v rozmedzi 200-300°C v zavislosti od povahy zvaraného materialu.

Navareny kov nie je opracovateny beznymi metodami, hoci ndvar mozno tvarovat brisenim.

Navar vyhotoveny elektrodou Wearshield MI mé tendenciu k vyskytu viasovych trhlin, a je preto obvykle obmedzeny na dve vrstvy, aby sa
predislo odlupovaniu a oddelovaniu navaru.

Navar elektrodou Wearshield MI nemozno rezat plameriom. Rezanie plazmou alebo obltikom s uhlikovou elektrdou a stlacenym
vzduchom je prijatefné.

Typ pridu
AC/DC elektr. -

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr
0.5 0.4 18 9

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava najmé zo zmieSanej $truktiry martenzitu a austenitu

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride
(mm) A [ Elk)) Hikg/h)

25x350 60 70 AC/DC E- - - 76
3.2x350 70 120 AC/DC E- - - 1.10

4.0 x 450 110 150 AC/DC E- - - 145

5.0 x 450 150 - 200 AC/DCE- - - 2.00
Doplnkové vyrobky

Piny drot LNM 420 FM.




Wearshield® ABR

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E10-UM-50-GPZ

VSeobecny popis

Elektrdda s grafitovym povlakom, ktord poskytuje zvarovy kov s primarnym austenitom a eutektickym austenitom
Wearshield ABR je najuniverzalnejsi vyrobok z rady Wearshield

Dobra odolnost proti oteru a narazom a dobré vlastnosti pri kovani za tepla

Application

Elektroda Wearshield ABR zabezpecuje odolnost navaru vodi oteru a narazom pri rozsahu tvrdosti 28-55 HRc v zavislosti od zloZenia zak-
ladného materialu, riedenia materialu a poctu vrstiev. Kombinacia odolnosti proti oteru a narazom v spojeni s dobrymi vlastnostami pri
kovani za tepla robi elektrodu Wearshield ABR zvlast vhodnou pre aplikcie vyzadujtice prepravu abrazivnych médii pod vysokym a pre-
menlivym zataZenim. Tato elektroda je vhodna aj pre pripady opotrebenia kov na kov.

K typickym aplikéciam patri:

Zuby ponornych a vle¢nych rypadiel

Kladiva drviCov horniny a mlynov

Drvi¢e horniny a kryty drvi¢ov

Lopatky $nekov

Banské frézy

Dopravne kor&eky a valéeky

Radlice pluhov, stieracie noze a zhfriace kultivatorov
Retaze a prevody vozikov

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 24-53 HRe
2 vrstva 28-53 HRe
3vrstva 28-55 HRe

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 54 40 48
Dizka (mm) 355 355 355
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 85 54 38
Cista vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD ABR Tip colour: Ziadne Wearshield® ABR: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
288 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® ABR

Pri zvérani s elektrodou Wearshield ABR sa mé pouzit kratky obltik. Sirka zvaru pri kyvani ma byt obmedzena na 12-20 mm pri vSetkych
priemeroch elektrddy. Pri navarani na hrany a kuty sa prednostne doporucuijt Uzke podkladové hisenice.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejiice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C. Pri nizkolegovanych a uhlikovych oceliach obvykle staéi predhrev na
200 °C, ale to zavisi od hriibky a zlozenia materialu. Kvdli optimalnej odolnosti proti oteru by mala byt medziprechodova teplota
obmedzend na 320 °C.

Navareny kov nie je opracovateny beznymi metodami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim.

Na dosiahnutie névaru, ktory mozno opracovat' karbidovymi reznymi nastrojmi sa ma dielec ohriat na 750°C pocas jednej hodiny s
naslednym ochladenim na izbovti teplotu na vzduchu. Kvoli maximainej opracovatefnosti sa mé dielec ohriat na 875-900°C pocas jednej
hodiny s ochladenim v peci na 650°C pri rychlosti ochladzovania neprevySujucej 10°C na hodinu, po ktorej nasleduje vychladnutie v peci
alebo na vzduchu na izbovd teplotu. Odolnost proti oteru mozno obnovit' ohrevom na 800°C, kalenim a popustenim pri 200°C.

Hrabka navaru je obmedzend na 2 vrstvy.

Pri aplikaciach vyzadujtcich hrubsie navary sa ma pouZit’ prechodova vrstva z austenitického materiélu ako je Wearshield 15CrMn a
kazda vrstva sa ma oklepat, aby sa uvolnili zvy$kové napétia.

Kvoli maximalnej odolnosti proti droleniu sa ako navar ma pouzit jedna alebo viac vrstiev vyhotovenych elektrodou Wearshield 15CrMn.
Neexistuje plnend ekvivalentna elektroda k elektrode Wearshield ABR.

Typ pridu

AC/DC elektr. +/ -

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov

[ Mn Si Cr Mo
21 11 0.75 6.5 0.40

V stave po zvareni mikrostrukttra pozostava z primarneho austenitu a s eutektikom austenitu plus karbidy

Vypoctové udaje

Velkosti Prid
Prigmer x dizka rozsah
(mm) Q)
32x355 40-150
4.0x 355 75- 200

5.0x355 110 - 250

Doplnkové vyrobky
Najblizsi vyrobok je Lincore® 50, avsak jeho navar sa vyznamne li§i od Wearshield ABR




Wearshield® 44

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E10-UM-45-GPZ

VSeobecny popis

Elektrdda s grafitovym povlakom, ktord poskytuje zvarovy kov s primarnym austenitom a eutektickym austenitom
Zamerana na pohodlie zvaraca a kvalitu zvaru

Vynikajlice charakteristiky oblika, dobré opatovné zapalovanie, Uplné pokrytie troskou a maly rozstrek

Povlak elektrody umozriuje pouzitie techniky zvarania s tahanim alebo dotykom

Application
Elektroda Wearshield 44 vytvara névar odolavajlci oteru a narazom, s tvrdostou 42-48 HRc.
Zamerom pouzitia elektrody Wearshield 44 je poskytnit kombinaciu odolnosti voci oteru a narazom pri teplotach do 600°C.

K typickym aplikdciam patri:

Ingotové Klieste

Stieracie noze

Vedenia valcovacich stolic

Lopatky $nekov

Uholné Zraby

Radlice pluhov, stieracie noze a zhfriace kultivatorov
Kladky a &lanky retazi

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 42 HRe
2 vrstva 49 HRe
3vrstva 48 HRe

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 48
Dizka (mm) 355 355 355
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 59 - 2.7
Cista vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD 44 Tip colour: Ziadne Wearshield® 44: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® 44

Dodatocné informacie
Pri zvarani s elektrodou Wearshield 44 ma byt Sirka zvaru obmedzena na 12-20 mm pri vetkych priemeroch elektrody, ak sa pouzije
kyvanie . Pri navarani na hrany a kity sa prednostne doporucuju tzke podkladové husenice.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C ale to zavisi od hribky a zlozenia materilu.

Navareny kov nie je opracovateny beznymi metodami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim.
Névar je obvykle limitovany na 2 - 3 vrstvy.

Elektrodu Wearshlield 44 mozno pouzit na malych dielcoch bez vyskytu viasovych trhlin, ktorych tvorbe sa da len tazko predchadzat v
pripade vacsich dielcov.

Elektrodu Wearshlield 44 mozno tiez pouzit na navaranie liatiny, avéak nie je mozné zabranit’ vyskytu vlasovych trhlin. Na potlacenie
rizika drolenia sti vhodnejSie tesne susediace vlasové trhliny. Takyto vyskyt trhlin mozno dosiahnut’ pouZitim zvarania s podkladovou
hdsenicou.

Typ pridu
AC/DC elektr. +

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Mo
20 0.16 0.9 242 25

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava z primarmeho austenitu s interdendritickym eutektikom z austenitu a karbidov chrému

Vypoctové udaje

Velkosti Priid
Priemer x dizka rozsah
(mm) A
32x355 120-160

4.0x 355 150 - 220
4.8 x 355 190 - 270

Doplnkové vyrobky
Neexistuje pineny ekvivalent k elektrode Wearshield 44. Najblizsi vyrobok k nej je Lincore® 50, avsak jej navar sa vyznamne odliSuje od
Wearshield® 44




Wearshield® ME (e)

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555 : E10-UM-60-GRZ

Vseobecny popis

Elektréda s hrubym rutilovym poviakom, ktord vytvara takmer eutektickd zmes karbidu chrému a austenitu s obmedzenym obsahom
priméarnych karbidov a 170 % vytazitefnostou. Je navrhnuté so zamerom na pohodlie zvaraca a kvalitu zvaru a ma vyborné charakteris-
tiky obldka, dobré opétovné zapalovanie, Uplné pokrytie troskou s nizkymi hodnotami rozstreku. Povlak elektrody umozriuje pouzitie
lahkého tahania alebo techniku dotykového zvérania.

Application
Elektroda Wearshield ME vytvara navar odolavajlici oteru s tvrdostou v rozmedzi 55-60 HRc.
Zéamerom pouZitia elektrody Wearshield 44 je poskytnat kombinaciu odolnosti voci oteru a narazom pri teplotach do 600°C.

K typickym aplikdciam patri:

Ingotové Klieste

Stieracie noze

Vedenia valcovacich stolic

Lopatky $nekov

Uhofné Zraby

Radlice pluhov, stieracie noZe a zhfriace kultivatorov
Kladky a ¢lanky refazi

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 55 HRe
2 vrstva 60 HRc

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 450 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nominaine) 37 23 15
Cistd vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD ME (E) Tip colour: Fialové Wearshield® ME (e): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® ME (e)

Dodatocné informacie

Pri zvéarani s elektrodou Wearshield ME ma byt Sirka zvaru obmedzena 20 mm, pretoze Siroky rozkyv obvykle zvy$uje vzdialenosti
vlasovych trhlin, Coho ddsledkom je drolenie navaru vyhotoveného na viac vrstiev. Pri navéarani na hrany a kuty sa prednostne doporucuju
lizke podkladové husenice.

Elektrdda Wearshield ME obvykle nespdsobuje praskanie okrem navaranie na tenky materidl na jednu vrstvu. Podkladové hisenice maju
tendenciu k rovnomernému vyskytu trhlin vo vzdialenostiach medzi 12 - 25 mm.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C ale to zavisi od hriibky a zlozenia materialu. Naneseny zvarovy kov nie
je opracovatefny beznymi metédami, hoci ndvar mozno vhodne tvarovat brdsenim.

Hriibka navaru je obvykle limitovana na 2-3 vrstvy, aby sa predislo droleniu.

Na minimalizaciu rizika drolenia by sa mali pouzit podkladové htisenice, &im sa vytvoria tesne susediace viasové trhliny.

Vysledna mikro$truktira zvarového kovu je uréend stupriom riedenia a zloZzenim zakladného materialu. Dosledkom nizkeho riedenia
zvarov na uhlikovych a nizkolegovanych oceliach je mikroStruktura, ktora sa bliZi eutektickej zmesi karbidov chrému a austenitu s
obmedzenym obsahom primarnych karbidov. Vysokeé riedenie navaru mé za dosledok mikroStruktiru pozostavajlicu z primarneho austenitu
a eutektika spdsobujliceho vy$siu hlizevnatost a nizSiu odolnost proti oteru.

Kvoli maximalnej odolnosti proti droleniu na uhlikovych alebo nizkolegovanych oceliach sa ma pouzit podkladacia vrstva vyhotovena
elektrédou Wearshield MM 40 alebo RepTec 126 pred naneseni navaru elektrddou Wearshield ME.

Typ pridu

AC/DC elektr. +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov

C Cr Si
3 33 1.0

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava z takmer eutektickej zmesi karbidov chrému a austenitu, s obmedzenym mnoZstvom primémych Karbidov.

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride
(mm) A [ ElkJ) Hikg/h)
3.2x450 100 - 140 DC+ - - 115
4.0x450 130-190 DC+ - - 1.70
5.0 x 450 160 - 260 DC+ - - 2.25
Dopinkové vyrobky
Neexistuje pineny ekvivalent k elektrode Wearshield ME. Najblizsi vyrobok k nej je Lincore® 60-O, avsak jej navar sa vyznamne odliSuje od
Wearshield® ME

h B




Wearshield® 50MC

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E10-UM-65-GRZ

VSeobecny popis
Bazicka obalena elektroda na tvrdé navaranie s vytazitelnostou okolo 200 %
Extrémna odolnost’ proti abrazii pri teplotach do 700°C

Application
K typickym aplikéciam patri:
Drvice rudy, rudné Zfaby, drvice hortcej trosky, zuby kor&ekov a rypadiel a pod.

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov
Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 62-67 HRc

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 41 27
Cistd vaha (kg) 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD 50 MC Tip colour: biele Wearshield® 50MC: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® 50MC

Dodatoc¢né informacie

Doporuéuje sa zvarat pod uhlom sklonu 20 stupriov.

Pocas zvérania sa vyzaduje kyvanie elektrddou po Sirke cca 50 mm.

Pocas tuhnutia sa objavujii malé trhliny.

Tieto trhliny avéak nebudi mat Skodlivy vplyv na viastnosti zvarového kovu, tykajtice sa jeho odolnosti proti oteru.
Maji sa naniest maximalne 2 vrstvy, aby sa zabranilo oddeleniu zvaru

Typ pridu

AC/DC elekr. +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov

C Mn Cr Nb w v Si
5 2 21 6.4 31 0.7 21 08

Supereutektikum + primarne karbidy

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrédu pri max pride’ 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® oM EJ) Hikg/h) (ko) B N
32x350 120 - 160 DC+ 156 699 1.28 67 18 1.21
4.0x350 160 - 200 DC+ 172 1011 1.50 100 14 1.40
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri pinena drétova elektroda Lincore® 65-0.




Wearshield® 60 (e)

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E10-UM-60-GR

VSeobecny popis
Bézicka elektroda na zvaranie pod rukou s 200 % vytaZitelnostou, ktora poskytuje zvarovy kov s primarnym karbidom. Povlak elektrody
urah¢uje ovladanie oblika a jeho viditefnost pri udrziavani kratkeho obltika.

Application
Elektroda Wearshield 60 vytvara navar s primarnym karbidom, s tvrdostou v rozmedzi 60-62 HRc.
Primarna karbidicka mikroStruktura robi elektrodu Wearshield 60 idedlnu pre aplikacie s extrémnym oterom.

Typickeé aplikacie zahrriuji

Valce, platne a Cefuste drviGov
Dopravnikové skrutky a rozviakriovace
Brity lopat

Tehliarske a uholné stroje

Slcasti cementarne

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 57-60 HRc
2 vrstva 60-62 HRc

Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 450 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 37 23
Cistd vaha (kg) 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD 60 (E) Tip colour: Fialové Wearshield® 60 (e): rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® 60 (e)

Dodatoc¢né informacie

Pri zvarani s elektrodou Wearshield 60 sa maju pouzit’ podkladové hasenice. Kyvanie sa neodporica, pretoze pri Sirokom rozkmite sa
obvykle zvy8uju vzdialenosti viasovych trhlin, o moZze zapriGinit drolenie navaru.

Navar v stave po zvareni nevykazuje praskanie.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C.

Navareny kov nie je opracovatefny.
Hribka navaru je obvykle obmedzena na 2 vrstvy.

Pri aplikaciach vyZzadujtcich névary na viac ako dva prechody je potrebné pouZit podkladovi vrstvu naneseni elektrodou RepTec 126,
Wearshield BU30, alebo Wearshield Mangjet (manganové ocele) pred pouzitim elektrody Wearshield 60. Alternativne mozno pouzit tiez
predhrev na 650°C na zabranenie vyskytu viasovych trhlin.

Predhrev pri 650°C sa moZe pouzit ako alternativa na prevenciu vlasovych trhlin.

Typ pridu

AC/DC elektr. +/ -

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
c Cr Si

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava z primarnych karbidov chrému v austeniticko-karbidickej eutektickej matrici

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride’
(mm) A (8" E(kJ) Hikg/h)
3.2 x450 110 - 150 DC+ - - 1.75
4.0 x 450 140 180 DC+ - - 2.20
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri pinena drétova elektroda Lincore® 60-O a drét na zvaranie pod tavivom Lincore® 60-S

", 3




Wearshield® 70

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E10-UM-65-GRZ

VSeobecny popis
Vysokolegovana elektréda s grafitovym poviakom na tvrdé navéranie pod rukou, ktora poskytuje navar so $pecidlnym grafitom. Elektroda
umozriuje rahké ovladanie obllika pri udrZiavani dlhého oblika. Jej vytaziternost je 240 %.

Application

Elektroda Wearshield 70 vytvara navar so “Specialnym” karbidom, s tvrdostou v rozmedzi 68-70 HRc. “

Specialna karbidicka mikrostrukttra robi elektrodu Wearshield 70 idealnou pre aplikacie s oterom pri vysokych napétiach (drvenie
abrazivnych Gastic), extrémneho oteru a oteru pri zvy$enych teplotach (>760°C)

K typickym aplikdciam patri:

Zvony vysokych peci (zavazaci systém)
Nasypky a sita

Aglomeracné linky

Scasti cementarne

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
1 vrstva 68-70 HRc
Zvarané na makkom plechu

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: krabica Kusov / jednatku (nomindine) 28 18 12
Cistd vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD 70 Tip colour: Fialové Wearshield® 70: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® 70

Dodatocné informacie

Pri zvarani s elektrodou Wearshield 70 sa maja pouzit’ podkladové hasenice, hoci $irka zvarov do 50 mm pri kyvani je prijaterna.
Uprednostriuje sa zvaranie kratkym oblikom ale technika tahania sa nedoporucuije.

V stave po zvareni pohotovo zabrariuje trhlindm a vzdialenosti medzi trhlinami st malé aj pri nizkych rychlostiach zvarania.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C.

Navareny kov nie je opracovatefny ani kovatelny.
Hribka navaru je obmedzend na 2 vrstvy.

Optiméalna odolnost proti droleniu sa dosahuje pri pouziti austenitickych podkladov. Pre prevadzkové podmienky pod 260 °C je vhodnejsi
podklad z austenitickej manganovej ocele.

Pre vysokoteplotné aplikacie >260°C, sa ma pouzit podklad z austenickej nehrdzavejicej ocele, napr. RepTec 126.

Elektroda Wearshield 70 predstavuje Standardnu elektrodu s primarnymi karbidmi (ako Wearshield 60) vhodnu na aplikacie pri nizkych
napétiach, alebo v podmienkach oteru pri vysokej teplote.

Typ pridu

AC/DC elektr. +

Chemické zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Cr Nb Mo W Si
4.2 18 9 85 7 27

Mikrostruktira pozostava najmé z primarnych karbidov chrému s dodatoénymi karbidmi molybdénu, niébu, volframu a vanadu v austeniticko-karbidickej eutektickej
matrici

Vlypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrédu pri max pride’ 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
32x350 120 - 160 AC 156 699 1.28 67 18 1.21
4.0x350 180 - 220 AC 172 1011 1.50 100 14 1.40
5.0x 350 230 - 300 AC 194 1630 2.06 155 9 1.39
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri plnena drétova elektroda Lincore® 65-0.




Wearshield® 420

Elektroda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : E6-UM-55-RZ

VSeobecny popis

Elektroda s hrubym poviakom, ktord poskytuje martenzitiky névar podobny nehrdzavejticej oceli AISI 420. Zamerand na pohodlie zvaraca,
vysokU kvalitu zvaru pri vynikajlcich charakteristikach oblika, dobrom opatovnom zapafovani a malom rozstreku. Povlak elektrody
umoziuje pouzitie metddy tahania alebo dotyku, ako aj polohové zvaranie, pokial sa vyzaduje.

Application
Elektrody Wearshield 420 st urcené na poskytnutie odolnosti proti oteru podmienkach silnej korozie, oteru a narazov.
Tto elektrddu mozno pouzit' na uhlikovych oceliach, nizkolegovanych a martenzitickych oceliach.

K typickym aplikdciam patri:

Pieskové cerpadla

Bagrovacie zariadenia

Ventilatory

Sedla ventilov v potrubiach na paru a kvapaliny

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typicka hodnota tvrdosti: 55 HRc (560HB)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450
Jednotka: krabica Kusov / jednotku (nomindine) 51 36 22
Cista vaha (kg) 25 25 25
Identifikacia Imprint: WEARSHIELD 420 Tip colour: hnedé Wearshield® 420: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Wearshield® 420

Dodatocné informacie

Cela deformacne spevnena Cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania. Oblasti ktoré obsahuji chyby ako su trhliny a hiboké drazky mozno
lokalne opravit' s pouzitim elekirody Wearshield BU30 alebo Wearshield 15CrMn pred navaranim elektrodou Wearshield 420.

Predhrev sa mdze vyzadovat ak sa zvéara bud’ tuho upnuty material alebo zakladny material z martenzitickej nehrdzavejlcej ocele.
Predhrev sa mdze vyzadovat ak sa zvéra bud’ tuho upnuty material alebo

Mozno pouzit' teplotu predhrevu a medziprechodova teplotu v rozmedzi 200-300°C v zavislosti od povahy zvaraného materialu.

V podmienkach nizkeho riedenia je mikro$truktira podobna mikro$truktire martenzitickej nehrdzavejlcej ocele AlSI 420. Tato Struktira
poskytuje dobra odolnost’ proti oteru v podmienkach silnej korozie a narazov. Pri vy$Som riedeni, ak sa navara na makku alebo

nizkolegovanu ocef, si mikroStruktura zvarového kovu zachové svoju martenzitickl nehrdzavejicu Struktiru. AvSak znizeny obsah chromu
mdze nepriaznivo ovplyvnit’ kordznu odolnost navaru.

Typ pridu
AC/DC elekr. +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Mo Ti
05 03 04 124 04 1.3

Ferit a martenzit

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ -na elektrodu pri max pride’ 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x350 90-130 AC 83 324 1.08 45 40 1.80
4.0x 350 120-170 AC 102 522 1.36 67 26 1.74
5.0x450 170 - 220 AC
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Lincore® 420




RepTec 5

Elektroda na opravné zvaranie

Klasifikacia
AWSA5.11M < ENi Cu-7
1S0 14172 < E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)

VSeobecny popis

Bazicka obalend elektréda na zvéaranie NiCu 70/30 (Monel) vo v$etkych polohach
Vysoka odolnost proti korézii morskou vodou (v nestojacich podmienkach)
Pouzitefnd na zvéranie NiCu zliatin a nizkolegovanych oceli

Velmi vhodny na zvaranie komponentov pouzivanych v slanom prostredi
Vynikajtica zvaritelnost a uvolriovanie trosky

Typ priidu

) ) SF Sholl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore ~ PE/4G  PF/5G hore

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Ni Cu Fe Ti

0.02 3.0 04 2vySok 30 175 0.35

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Razova hiizevnatost 150-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
Pozadované: AWS A5.11M NepoZadované min. 480 min. 30 nepozadované
1S0 14172 min. 200 min. 480 min. 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 300 485 40 110

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 300 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 148 7 47
Cista vaha jednotka (kg) 25 25 2.5
Identifikacia Imprint: REPTEC 5 Tip colour: ZIté RepTec 5: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 5

Zvarané materialy

Triedy materidlu BS3076 DIN 17743 WNr. ASTW/ACI UNS
NA13 NiCu30Fe 2.4360 Monel 400 N04400
G-NiCu30Nb 2.4365
NA18 NiCu30AI 2.4375 Monel K500 N05500

RepTec 5 je pouzitefnd aj na zvaranie uhlikovych oceli s CuNi- a NiCu zliatinami

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x300 45 - 65 DC+ 50 72 0.80 20.7 90 1.85
3.2x350 70-90 DC+ 65 129 1.2 325 46 149
4.0x 350 90-130 DC+ 67 245 1.75 4717 31 1.51

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 65 60 65 55 55 55

32 0 85 90 75 75 75

40 120 120

Rada na pouzitie
Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodové teplota max. 150°C




RepTec 7

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.11M - ENiCrFe2*
150 14172 - ENi 6182 (NiCr15Fe6Mn)*

*:0dchylka, pozri pozndmky

VSeobecny popis

PIno bazicka NiCr elektrdda na zvaranie vo vSetkych polohach
Vysoka Ziarupevnost az do 815°C

Vysoka odolnost’ proti skrehnutiu

Vysoka hizevnatost aj pri nizkej teplote (-196°C)

Na zvaranie zliatin na baze Ni (ako Alloy 600) a nerovnorodych spojov
Vlysoka odolnost’ proti nauhli¢ovaniu

Pozicie zvarania Typ pridu

o SN Syl = e

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Ni Cr Nb Fe

0.02 44 0.45 2vySok 18 19 6

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 196°C
Pozadované: AWS A5.1 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
1S0 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 430 680 40 145 130

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 450
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 140 73 50 26
Cista vaha jednotka (kg) 25 25 25 25
Identifikacia Imprint: REPTEC 7 Tip colour: ZIté RepTec 7: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 7

Zvarané materialy

Triedy materialu BS 3076 DIN 17742 WNr. ASTM/ACI UNS
SEW 470/595 B366
na béze Ni na LC-NiCr15Fe 24817 N06600
Ocer legované Cr NA14 NiCr15Fe 2.4816 Zliatina600/B168 NO06600
pre vysoko a nizko NiCr23Fe 2.4851 Zliatina601(H) N06601
prevadzkova teplota NiCr60 15 2.4867
NiCr80 20 2.4869
NiCr20Ti 2.4951 Zliatina75 N06075
NiCr20TiAl 2.4952 Zliatina80A NO7080
NA17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330
G-X10NiCrNb32 20 1.4859
NA15 X10NiCrAITi32 20 1.4876 Zliatina800/800H NO8800/N08810

Najma na opravné zvéranie tazkozvaritefnych oceli
Vhodné na zvéranie nerovnorodych kovov

Mékka a nizkolegovand ocel’ s nehrdzavejicou ocelou
Mékka a nizkolegovand ocel so zliatinami na baze Ni
Nehrdzavejtica ocel’ s nizkolegovanou Ziarupevnou ocefou.
Necitiiva na skrehnutie po tepelnom spracovani.

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x300 40 - 60 DC+ 4 63 09 175 91 1.59
3.2x300 70-100 DC+ 52 107 13 292 52 1.54
4.0x350 90 - 160 DC+ 61 214 20 51.0 29 147

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Prigmer (mm Prid (A)

25 60 55 60 60 60 60

32 0 80 90 80 80 80

40 120 120

0Odchylky: chemické zlozenie:
Mn =3.0 - 6.0% AWS: Mn = 1.0 - 3.5% 1S0: Mn = 5.0 - 10.0%
Cr = max. 18.0% AWS: Cr = max. 17.0% 1S0: Cr = max. 17%

Rada na pouzitie
Zvaranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 150°C




RepTec 29

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.4 :E312-17
EN 1600 :E299R12

VsSeobecny popis

Vysokolegovana CrNi elektrdda s rutilovo-bazickym povlakom uréena na zvaranie vo vSetkych polohach
NajuniverzalnejSia elektroda na opravné zvaranie

Speciélne vyvinuta na zvaranie fazkozvaritefnych oceli ako:

pancierovy plech - austeniticka Mn ocel - vysokouhlikova ocel

Vynikajlica zvaritelnost a samouvoltiovanie trosky

Pouzitefnd so striedavym a jednosmernym prudom s kladnou polaritou

Nendachylna na pérovitost

Pozicie zvarania Typ pridu

Ny % T
Ll — —
) )

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni

0.11 09 0.95 290 9.0

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 660 min. 22 nepozadované
EN 1600 min. 450 min. 650 min. 15 nepozadované
Typické hodnoty AW 700 800 20 50

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 20 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 30 350 35 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 196 176 122 82 56
Cista vaha jednotka (kg) 25 37 40 40 40
Identifikécia Imprint: 312-17 / REPTEC 29 Tip colour: &erveng RepTec 29: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 29

Zvarané materialy

Rozne triedy ocele ako:

Pancierovy plech

Kalitefné ocele, vrétane tazkozvaritefnych oceli

Nemagnetické austenitické ocele

Deformacne vytvrditerné austenitické manganové ocele

Nerovnorodé triedy ocele (CMn ocele s nehrdzavejlicou ocefou) do max. hribky 12 mm

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) (] (©)* E(kJ) Hkg/h) (kg) 1N

2.0x300 40- 55 DC+ #“ 45 0.59 120 150 1.80

2.5x350 50-70 DC+ 57 91 0.73 207 87 1.79

3.2x350 70-100 DC+ 60 126 1.1 330 52 172

4.0x350 100 - 130 DC+ 72 273 14 497 35 172

5.0x 350 130 - 140 DC+ 79 313 24 75 19 1.36

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 90 100 65 65 65

40 130 125 130 80




RepTec 34

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.11M : ENiCrMo-5*
DIN 8555-83 : E23-UM-200-CKPTZ

* najblizsia klasifikacia

VSeobecny popis

Rutilové obalend ty&inkova elektroda so 170 % odtavovacim vykonom na tvrdé navéranie strojnych sucasti a néstrojov vystavenych
kordzii a teplu

Zvarovy kov pozostava zo zliatiny NiCrMoW s nizkym obsahom Zeleza

Pokojny a stabilny oblik

Nizke riedenie so zakladnym materialom

L'ahko odstranitefnd troska

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/DC elektréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
C Si Mn Cr Mo W Fe Ni

0.02 09 09 16 17 4.0 6.5 2vySok

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
ako navérané 225 HB
deformacne spevnené 400 HB

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 32
Dizka (mm) 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 40
Cista vaha jednotka (kg) 25
Identifikécia Imprint: REPTEC 34 Tip colour: Fialové RepTec 34: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 34

Zvarané materialy

Turdé navaranie na nové alebo poskodené néstroje na tvarnenie za tepla ako: kovacie zapustky, kovacie pétky, brity na strihanie za tepla, ostrihovacie zapustky, duté

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A BN E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
32x350 110-140 - - - 59 - -

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
Polohy zvarania Prid (A)
Prigmer (mm)

32 120

V pripade velkych hribok ndvaru, najprv vyplrite napr. pouZitim pridavného materidlu RepTech 29. Pri dielcoch vyhotovenych zo zékladného materiélu ndchylného na

Rada na pouzitie
Nezihany zvarovy kov je opracovatelny




RepTec 46

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.4 :E310-16 tlakované Casti: -20 ... +400°C
EN 1600 (E2520R 12 odolnost proti tvorbe okuji 1100°C

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka obalena elektroda na zvaranie vo vSetkych polohach okrem polohy zhora nadol
PIno austeniticky zvarovy kov s vysokym obsahom Cr a Ni pre velmi vysoké prevadzkové teploty
Vysoka odolnost’ proti oxidacii a tvorbe okuji pri teplote do 1100°C

Vyhnite sa prevadzkovym teplotdm medzi 650 - 850°C

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Typ priidu

E E AC/ DC elekirdda +

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni

0.12 25 05 26.0 205

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 550 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 440 600 30 80

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 121 74 49
Cista vaha jednotka (kg) 2.5 25 25
Identifikécia Imprint: REPTEC 46 Tip colour: tmavozelené RepTec 46: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 46

Zvarané materialy

Triedy materiélu EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A351
Ziaruvzdorna X10 CrAl 24 1.4762
Ocel GX25 CrNiSi 18-9 1.4825
GX40 CrNiSi 22-9 1.4826
X15 CrNiSi 20-12 1.4828
GX25 CrNiSi 20-14 1.4832
X15 CrNiSi 25-20 1.4841 3108 $31008
CK20 J94202
X12 CrNi 25-21 1.4845
(GX40 CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 80-90 DC+ 48 %8 0.83 204 90 1.84
32x350 90-120 DC+ 56 155 1.31 31.8 49 1.56
4.0x350 130-175 DC+ 72 233 1.55 50.7 32 1.64

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
25 100 100 100 0 90 90
32 130 120 130 10 110 110
40 160 160 160 140

Rada na pouzitie

Zvéranie s tepelnym prikonom max. 1.5 kJ/mm
Medziprechodova teplota max. 100°C




RepTec 126

Elektroda na opravné zvaranie

AWSA5.4 : E307-26*
EN 1600 :E188MnR 53

* Najblizsia klasifikécia, pozri poznamky

VSeobecny popis

Rutilova elektréda z nehrdzavejlcej ocele legovana 6 % Mn

Specialne vyvinuta pre tazkozvaritelné ocele, ako napr.:

Pancierovy plech

Austenitické vysokomanganové ocele

Casto sa pouziva na podkladacie vrstvy pri aplikiciach “tvrdého” navarania
Pouzitefnd s jednosmernym pridom a kladnou polaritou

Typ priidu

m M AC/DC elektroda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Ni

0.06 5.0 1.0 18.0 8.0

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C 10°C
PoZadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 590 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 350 min. 500 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 425 650 35 85 60

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 450 450
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 116 48 25 17
Cista vaha jednotka (kg) 25 25 25 25
Identifikécia Imprint: REPTEC 126 Tip colour: &erveng RepTec 126: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 126

Zvarané materialy

Rozne triedy ocele ako:

Pancierovy plech

Kalitefné ocele, vrétane tazkozvaritefnych oceli

Nemagnetické austenitické ocele

Deformacne vytvrditerné austenitické manganové ocele
Nerovnorodé triedy ocele (CMn ocele s nehrdzavejlicou ocefou)

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 80-100 DC+ 44 7 0.96 17.8 85 1.52
32x350 110 - 150 DC+ 53 132 14 29.1 48 1.39
4.0 x 450 140 - 200 DC+ 86 264 1.7 55.9 25 141
5.0 x 450 210 - 260 DC+ 82 388 2.7 85.3 16 1.39

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Prid (A)
25 60 60 60
32 0 90 0
40 140 115 130
5.0 160 165

Odchylky: chemické zloZenie:

Mn =45-75% AWS: Mn = 3.30 - 4.75%
Cr=18.0-21.5% AWS: Cr=18.0 - 21.5%
Ni=7.0-10.0% AWS: Ni =9.0 - 10.7%




RepTec 210

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.4 :E316L-16 tlakované Gasti: -120 ... +350°C
EN 1600 :E19123LR12 odolnost proti tvorbe okuji: neaplikovatelné

Vseobecny popis

Rutilovo-bézicka elektroda z nehrdzavejucej ocele na zvaranie ocele 316 alebo jej ekvivalentov vo vSetkych polohach
Obsah molybdénu minimalne 2,7 %

Vysoka odolnost’ proti beznej a medzizrnnej kordzii

Hladky vzhfad zvaru

L'ahké uvolriovanie trosky

Hruby povlak elektrody

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

Typ priidu

E E AC/DC elektroda + / -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G  PF/5G hore

Chemické zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si Cr Ni Mo

0.020 08 08 18.0 15 2.85

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C 120°C
Pozadované: AWS A5.4 NepoZadované min. 490 min. 30 nepozadované
EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 580 39 60 40

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 50
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominaine) 125 7 50 33
Cista vaha jednotka (kg) 25 25 25 25
Identifikécia Imprint: REPTEC 210 Tip colour: ruzové RepTec 210: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec 210

Zvarané materialy

Triedy materialu EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch
$31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 40-75 DC+ 50 86 0.88 199 82 1.61
32x350 60-110 DC+ 57 157 1.3 329 49 1.61
4.0x350 80 - 150 DC+ 64 240 1.7 49.2 32 1.59
5.0x 350 140 - 220 DC+ 67 396 26 771 20 1.59

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 70 70 70 60 60 60

32 100 100 100 70 70 70

40 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Pre koreriové vrstvy sa doporuuje jednosmerny prid

Eh B




RepTec Cu8
Elektroda na opravné zvaranie

Klasifikacia
AWS A5.6-84 - ECuMnNiAI

VSeobecny popis
Bézické obalena tyc¢inkova elektroda legovana 12 % Mn na bezpdrové zvaranie Al zliatin obsahujticich Mn a Ni. Tiez vhodna na platovanie
makkej ocele a liatiny bez vyskytu hortcich trhlin. Navaranie postvacov, sediel ventilov, mieSacov, lodnych hriadefov a skrutiek.

Pozicie zvarania Typ pridu

T .

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore  PE/4G

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Mn Si A Fe Ni+Co Cu

12 03 6.5 2 2 772

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Turdost
(N/mm?) (N/mm?) (%) HB10/1000

Pozadované: AWS A5.6-84 NepoZadované min. 520 min. 15 160-200

Typické hodnoty AW 450 650 15 180

Balenie, dodavané velkosti a 0znacenie

Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 93 83
Cista vaha jednotka (kg) 25 32
Identifikécia Imprint: REPTEC CU 8 Tip colour: zlaté RepTec Cu8: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec Cu8

Zvarané materialy

Triedy materidlu ako:

- Cu AI9 Mn2

- G-CuAIg Mn

- G-AIONi5 Fe 4

- G-CuAI1O Ni

- G-Cu AI11 Ni6 Fe

- G-Cu A1 Ni

-CuBe1.7*

-CuBe 2

*v pripade ak nie st $pecidine poziadavky na pevnost

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Prigmer x dizka rozsah Typ - na elekirédu pri max pride - 1000ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (] (9)* E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
3.2x350 60 - 100 - - - - 26.7 - -
4.0x350 80-130 - - - - 393 - -

* Nedopalok 35mm

Rada na pouzitie

Predhrev sa vyZzaduje pri va¢Sich dielcoch. PoCas platovania ocele sa vyhybaite priliSnému riedeniu zékladného materidlu smerovanim oblika na predchadzajiice pre-
chody.

Zvéranie s nizkym pridom

",




RepTec Cast 1

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.15 < ENi-Cl
150 1071 :ECNi-Cl 1

Vseobecny popis

Ni elektréda na opravné zvéranie lameldrne liatiny, tvarnej liatiny a liatiny s ocefou

Poskytuje mékky a tvarny névar

Tvrdost navaru do 175 HB

Prednostné pouzite s jednosmernym pradom, umozriuje zvarat s pulzujlicim oblikom, zabezpecuje hiboky prievar, hladky povrch bez
neprievarov

Zvéranie so striedavym pradom, najnizsi tepelny prikon dolezity pri vyplfiovych prechodoch

Najlepsia volba pre viacprechodové zvéranie

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/ DC elkiica + -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/AG  PF/5G hore PG/SG dole

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Fe Ni

0.7 20 97

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Turdost
(Nimm?) (Nimm?) (%) HB10
Pozadovang: AWS A5.15 262-414 276-448 3-6 135-218
1S0 1071 200 250 3
Typické hodnoty AW 270 45 8 175

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 300 350 400
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 146 76 44
Cista vaha jednotka (kg) 2.5 25 2.5
Identifikécia Imprint: REPTEC CAST 1 Tip colour: &ieme RepTec Cast 1: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec Cast 1

Zvarané materialy

Triedy materidlu DIN1691 DIN 1692 DIN 1693
Na zvéranie a opravy GG 10 GTS-35-10 G GG-40
GG 15 GTS-45-06 G GG-50
GG 20 GTS-55-4 G GG-60
66 25 GTW-35-04
GG 30 GTW-40-05
66 35 GTW-45-07
GTW-S-38-12

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) @ ) E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
2.5x300 50 - 100 DC- 176 268 0.24 19.1 84 1.61
32x350 70-130 DC- 145 303 0.48 326 52 1.52
4.0x400 90 - 150 DC- 262 647 0.55 56.7 25 1.41

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 70 70 70 70

32 100 100 80 80

40 120 120 110 110

Rada na pouzitie

2vy$kové napétia sa znizuju oklepanim po kazdej vrstve
Zvéranie za studena, medziprechodova teplota (Ti<100°C)
Predhrev pri hrubych dielcoch (na max. 300°C)




RepTec Cast 3

Elektroda na opravné zvaranie

Klasifikacia
AWS A5.5 - ENiFe-Cl
1S0 1071 EC NiFe-Cl 1

VSeobecny popis

Bazicka elektroda obalena grafitom s NiFe jadrom na zvéranie liatiny a tvarnej liatiny za studena a ich spajanie s ocefou
Specialne vyvinuta pre dobre oklepatelné a opracovaterné vy, napr. pri hrubych spojoch

Za Ui¢elom vnesenia ¢im menej tepla do zvarku sa odpori¢a zvarat jednosmernym pridom s kladnou elektrodou.

Typ priidu

E E AC/ DC elekréda +

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3G dole  PE/4G

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov

0.6 40 2vySok

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Turdost
(N/mm?) (N/mm?) (%) HB10
Pozadované: AWS A5.15 296-434 400-579 6-18 165-218
1S0 1071 250 350 6
Typické hodnoty AW 300 460 10 175

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 300 300 350
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominaine) 155 9 54
Cista vaha jednotka (kg) 25 25 25
Identifikécia Imprint: REPTEC CAST 3 Tip colour: &ieme RepTec Cast 3: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec Cast 3

Zvarané materialy

Triedy materiélu DIN 1691 DIN 1692 DIN 1693
Na zvaranie GG-10 GTS-35 G GG-40
a opravy GG-15 GTS-45 G GG-50
GG-20 GTS-55 G GG-60
GG-25 GTW-35 G GG-70
GG-30 GTW-40 G GG-80
GG-35 GTW-45
GG-40 GTW-S-38

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu

(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N

2.5x300 50-70 AC 58 106 0.76 159 82 1.3

32x300 70-90 AC 69 161 1.24 30.8 42 1.3

3.2x350 70-90

4.0x 350 100 - 120 AC 75 234 1.78 46.2 27 1.2

4.0x400 100 - 120

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Priid (A)

25 60 60 60 60

32 80 80 80 75

40 110 110 110 105

Rada na pouzitie

Doporuuje sa zvérat kratke husenice

Oklepanie (kladivom s gufovou hlavou) okamZite po zvarani eliminuje napétia zo zmrastenia.
Perlitick liatina Casto vyZaduje predhrev na 200°C




RepTec Cast 31

Elektroda na opravné zvaranie

Klasifikacia
AWS A5.15 < ENiFe-Cl
1S0 1071 EC NiFe-Cl 1

Vseobecny popis

Elektréda na opravné zvaranie liatiny, tvarnej liatiny a liatiny s ocefou

L'ahko opracovatefny Ni-Fe navar

Zvlast vhodnd na zvaranie modularnej liatiny

Tvrdost navaru do 180 HB

Vynikajlce charakteristiky PREnosu pridu v dosledku bimetalového drotového jadra
Zvéranie so striedavym pridom a jednosmernym pradom pri zapornej polarite
Najlepsia volba elektrody na zvaranie jednosmernym pridom

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /D elekirdda -

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G ~ PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/AG  PF/5G hore PG/SG dole

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
[ Fe Ni

0.7 45 2vySok

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Turdost
(Nimm?) (Nimm?) (%) HB10
Pozadovang: AWS A5.15 296-434 400-579 6-18 165-218
1S0 1071 250 350 6
Typické hodnoty AW 300 460 12 180

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40
Dizka (mm) 300 350 400
Jednotka: PE tubus  Kusov / jednotku (nominélne) 154 82 47
Cista vaha jednotka (kg) 2.5 25 2.5
Identifikécia Imprint: REPTEC CAST 31 Tip colour: &ieme RepTec Cast 31: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec Cast 31

Zvarané materialy

Triedy materidlu DIN 1691 DIN 1692 DIN 1693
Na zvéranie a opravy GG10 GTS-35-10 G GG-40
6615 GTS-45-06 G GG-50
6G20 GTS-55-4 G GG-60
6625 GTW-35-04
6G30 GTW-40-05
6635 GTW-45-07
GTW-S-38-12

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
2.5x300 70-100 DC- 124 21 0.32 19.1 91 1.72
32x350 90 - 150 DC- 123 328 0.62 294 47 1.37
4.0 x 400 100 - 180 DC- 168 714 0.74 55.7 30 1.45

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PC/2G PF/3G hore PE/4G
Priemer (mm) Priid (A)
25 80 80 80 80
32 110 110 110 110
40 150 160 150 150

Rada na pouzitie

2vy$kové napétia sa znizuju oklepanim po kazdej vrstve
Zvéranie za studena, medziprechodova teplota (Ti<100°C)
Predhrev pri hrubych dielcoch (na max. 300°C)




RepTec AISi5

Elektroda na opravné zvaranie

AWS A5.3 : E4043
150 18273 < Al 40437

* najblizsia klasifikacia

VSeobecny popis
Obalend hlinikova elektréda na zvéranie liatych AlSi zliatin a nerovnorodych spojov hlinikovych zliatin
Zvarovy kov z AlSi zliatiny

Typ priidu

T hrss

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov

vySok 5

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost
(N/mm?) (N/mm?) (%)
Pozadované: AWS A5.3 95
Typické hodnoty AW 90 160 15

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: Plechovka  Kusov / jednotku (nominélne) 221 152
Cista vaha jednotka (kg) 20 20
Identifikacia Imprint: Tip colour: RepTec AISi5: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec AISi5

Zvarané materialy

Hiinikovo kremikove zliatiny a niektoré iné hlinikové zliatiny
S obmedzenim: precipitacne vytvrdzované zliatiny ako:

- AlCuMg (3.1325)

- AIMgSi1 (3.2315)

- AlZn 4.5MgT (3.4335)

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® 54 E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
25x350 40-70 - - - - 9.0 - -
32x350 60-90 - - - - 132 -

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PF/3G hore
Prigmer (mm) Prid (A)

25 60 60 55

32 90 80 75

Po zvérani precipitane vytvrditelnych materidlov klesa pevnost v T00

Rada na pouzitie

Uprednostriuje sa zvaranie s kratkym oblikom
Elektroda s 90° uhlom nad materidiom

Pri hribkach steny >15 mm predhrev na 150 - 250°C




RepTec AlISii2
Elektroda na opravné zvaranie

Klasifikacia
1S0 18273 <Al 4047A

VsSeobecny popis

Obalena hlinikova elektréda na zvéranie liatych AlSi zliatin
Pouzitefnd tiez ako navéracia elektroda

Dobra zvaritelnost, ziadna porovitost

Pozicie zvarania Typ pridu

m M " DC elektroda +
)

ISO/ASME  PA/1G PB/2F  PF/3G hore

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov

2vySok 12 0.1

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost
(N/mm?) (N/mm?) (%)
Typické hodnoty AW 80 180 5

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: Plechovka  Kusov / jednotku (nominéine) 227 152
Cista vaha jednotka (kg) 20 2.0
Identifikacia Imprint: Tip colour: RepTec AlSi12: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can

only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




RepTec AlISii12

Zvarané materialy

Lejarske hlinikové zliatiny s obsahom kremika do 12 % ako:
- G-AISi 10 Mg (3.2381)
- G-AISi 12 (3.2581)

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) ® 54 E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
25x350 40-70 - - - 89 8.8 - -
32x350 60-90 - 32 66 0.7 132 164 216

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PF/3G hore
Priemer (mm) Prad (A)

25 60 60 55

32 80 80 75

Opétovné presUsSanie sa obvykle nevyZaduie. Ak je to potrebné tak pri max. 150°C

Rada na pouzitie

Uprednostriuje sa zvaranie s kratkym oblikom
Elektroda s 90° uhlom nad materidiom

Pri hribkach steny >15 mm predhrev na 150 - 250°C




