
www.lincolnelectric.eu

Polityka obsługi klienta
Przedmiotem działalności firmy Lincoln Electric Bester SA jest produkcja i sprzedaż urządzeń spawalniczych, materiałów spawalniczych oraz
urządzeń do cięcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientów, a nawet przewyższenie ich oczekiwań. Klient może poprosić Lincoln
Electric o radę lub informacje dotyczące zastosowania naszych produktów w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych
klientów na podstawie najlepszych informacji jakie posiadamy w danym momencie, jednak Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantować tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialności za tego rodzaju informacje czy porady. Nie gwarantujemy tego w szczególności, gdy potrzeby klien-
ta zbytnio odbiegają od standardu zastosowań. Z przyczyn praktycznych nie możemy również ponosić odpowiedzialności za aktualizację czy
poprawki informacji czy rad, które kiedyś były udzielone, jak również za dostarczenie tego rodzaju informacji, czy też przedłużenie lub zmianę
gwarancji w odniesieniu do naszych produktów.
Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybór i wykorzystanie produktów sprzedanych przez Lincoln Electric jest całkowicie pod
kontrolą klienta i klient  jest za to odpowiedzialny. 
Informacje zawarte  w katalogu są aktualne w momencie druku i mogą ulec dalszym zmianom.
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oraz karty katalogowe dla: 

– elektrod otulonych, 

– prętów TIG oraz drutów

litych,

– drutów proszkowych,

– topników oraz drutów

pod topnik,

– materiałów do spawania

rurociągów

– podkładek ceramicznych 
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Dlaczego Lincoln Electric ?
Lincoln Electric 

• jest jednym z największych producentów materiałów dodatkowych

i sprzętu spawalniczego w Europie.

• jest obecny w Europie od ponad 75 lat.

• posiada 17 biur sprzedaży i zatrudnia ponad 1500 osób w Europie. 

• oferuje kompletne rozwiązania

- pełny asortyment elektrod otulonych, materiałów do spawania

metodami TIG, MIG/MAG, drutów litych i proszkowych, a także

materiały do spawania łukiem krytym stali niskowęglowych

i niskostopowych, stali nierdzewnych, napawania utwardzającego,

żeliwa i metali nieżelaznych.

- sprzęt będący najnowszym osiągnięciem przemysłu, w tym 

urządzenia do spawania elektrodą otuloną, do spawania metodą

TIG, MIG (CV), urządzenia wielofunkcyjne (CC/CV), przeci-

narki plazmowe, agregaty spawalnicze, podajniki drutu, syste-

my zrobotyzowane i zautomatyzowane, akcesoria.

- technologie spawania dla przemysłu

- podstawowe i zaawansowane szkolenia

Więcej informacji można znaleźć na stronie www.lincolnelectric.eu

Tłumaczenie: dr inż. Anna Pocica - Politechnika Opolska
Konsultacje: dr inż. Andrzej Nowak - Politechnika Opolska
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Elektroda  ISO 2560-1  Zastosowanie 
 AWS A5.1

OMNIA 46    E 38 0 R 11 √  elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia;
                      E6013 √ do spawania we wszystkich pozycjach;
  √ odpowiednia do zwykłych stali konstrukcyjnych, doskonała dla 
    majsterkowiczów;
  √ szczególnie odpowiednia do spawania transformatorami o niskim 
     napięciu biegu jałowego   

SUPRA E 38 0 RC 11 √ elektroda rutylowo-celulozowa ogólnego przeznaczenia do spawania
 E6012    we wszystkich pozycjach;
  √ doskonała do "nieoczyszczonych" dokładnie z farb i korozji konstrukcji;
  √ doskonałe właściwości przy spawaniu z góry na dół;
  √ odpowiednia do prac naprawczych i remontowych w budownictwie,   
      kolejnictwie, przemyśle okrętowym.
  √ do spawania we wszystkich pozycjach stosujemy taki sam prąd spawania

PANTAFIX E 38 0 RC 11      √ elektroda rutylowo-celulozowa ogólnego przeznaczenia  do spawania
 E6013   we wszystkich pozycjach;
  √ miękki łuk, odpowiedni do spawania cienkich blach oraz wypelnień 
    dużych rowków;
  √ doskonała do spawania rur;
  √ mozliwość spawania transformatorami o niskim napięciu biegu jałowego;
  √ dobre wyniki po badaniach rentgenowskich

BASO 49 E 46 3 B 32 H5   √ elektroda zasadowa, niskowodorowa ogólnego zastosowania;
 E7018 H4 √ do spawania we wszystkich pozycjach oprócz z góry na dół;
  √ łatwo usuwalny żużel, dobra zwilżalność; 
  √ dobre wyniki po badaniach rentgenowskich

CONARC 49 E 46 3 B 32 H5   √ elektroda zasadowa o niskiej zawartości wodoru;
 E7018 H4R √ doskonała spawalność i 120%  uzysk przyczyniają się  do uzyskania 
      wysokiej wydajności;
  √ przeznaczona do prac stoczniowych, konstrukcyjnych;
  √ możliwość spawania jednym prądem we wszystkich pozycjach;
  √ mało odprysków, dobra zwilżalność
   

2.0 x 300 4,2
2.5 x 350 4.8 / 1.9 NEW
3.2 x 350 5.3 / 1.9 NEW
3.2 x 450 6.2
4.0 x 350 5.0 / 1.9 NEW
4.0 x 450 5.9
  

Średn x dł  Waga pud.      
(mm)       (kg)
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Wst´p

Mamy przyjemnoÊç przedstawiç Paƒstwu nowy katalog materia∏ów dodatkowych do

spawania firmy Lincoln Electric Europa. Katalog ten zawiera pe∏ny zestaw materia∏ów

firmy Lincoln Electric Europa. Naszym celem jest dostarczenie kompletnych i aktualnych

informacji niezb´dnych dla u˝ytkowników .

Katalog zosta∏ podzielony na cz´Êci obejmujàce informacje ogólne oraz karty danych o:

elektrodach otulonych, materia∏ach dodatkowych do spawania GTA i GMA, drutach

rdzeniowych , topnikach spawalniczych z odpowiednimi do nich drutami, materia∏ach

PIPELINER do spawania rurociàgów i podk∏adkach ceramicznych. Celem u∏atwienia

korzystania z katalogu umieszczono w nim etykiety,  pozwalajàce Paƒstwu znaleêç ró˝ne

dzia∏y.

Cz´Êç  “Informacje ogólne" zawiera list´ produktów, tablice doboru materia∏ów, dane

o opakowaniach i informacje o g∏ównych normach europejskich.

Wi´kszoÊç norm europejskich, dotyczàca klasyfikacji materia∏ów dodatkowych do

spawania, zosta∏a ju˝ opublikowana. Mo˝liwy jest wi´c wybór odpowiedniego materia∏u

w oparciu o te normy, jak równie˝ o normy AWS I EN/ISO. Normy krajowe, jak np. BS,

DIN zosta∏y anulowane. W przypadku gdy normy EN/ISO nie sà jeszcze oficjalnie

opublikowane, klasyfikacj´ oparto o najnowsze normy tymczasowe.

W∏aÊciwoÊci produktu mogà byç w przysz∏oÊci zmieniane, dlatego aktualne karty (MDS)

sà dost´pne na stronie www.lincolnelectric.eu.

Ten katalog zawiera zestaw europejskich materia∏ów dodatkowych, jednak nie wszystkie

produkty z asortymentu  sà dost´pne.

We wszystkich cennikach Lincoln Electric jest przedstawiony podstawowy opis

materia∏ów dodatkowych do spawania.

Politykà firmy Lincoln Electric Company jest zaspokojenie wymagaƒ klienta, dotyczàcych

produktów i serwisu, z uwzgl´dnieniem wszystkich, stosownych norm. Produkcja

i dostawa naszych materia∏ów dodatkowych uwzgl´dniajà Program JakoÊci , który by∏

weryfikowany i zatwierdzony przez instytucje certyfikujàce, odpowiednio ISO 9001:2000

oraz VdTUV  lub ABS.

Barcelona, grudzieƒ 2006

Wszystkie informacje zawarte w tej ksià˝ce sà oparte na najbardziej aktualnych danych,

dost´pnych w czasie gdy by∏a ona opracowywana. WiadomoÊci  w niej zawarte mogà

ulec zmianie i dlatego nale˝y rozpatrywaç jà jako zbiór informacji  ogólnych. Wykaz

typowych w∏asnoÊci mechanicznych jest oparty na testach spawalniczych, zgodnie

z Europejskimi Normami, obowiàzujàcymi dla przedstawionych produktów.

2006 Lincoln Electric Europe B.V., Barcelona, Hiszpania

Wszystkie prawa zastrze˝one, ∏àcznie z odtwarzaniem w ca∏oÊci lub w cz´Êci,

w dowolnej formie. Celem uzyskania informacji uzupe∏niajàcych prosz´ skontaktowaç si´

z Lincoln Electric Europe B.V., Barcelona, Hiszpania

1
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Fleetweld 5P
Fleetweld 5P+
Supra
Panta
Pantafix
Omnia
Omnia 46
Omnia 46+
Cumulo
Universalis
Ferrod 165A
Ferrod 135T
Ferrod 160T               LNM 25
Baso 48SP LNM 26
Baso 49 LNT 25   - LNT 26 LNM 27
Baso 51P SupraMIG
Baso 100 SupraMIG Ultra
Baso 120 ULTRAMAG
Baso G
Baso 26V
Conarc 48
Conarc 49
Conarc 49C
Conarc 51
Lincoln 7018-1
Conarc L150
Conarc V180
Conarc V250
Kardo

Shield Arc Hyp LNT 25 - LNT 26 LNM 25 - LNM 26
Shield Arc 70+ LNT Ni1 LNM Ni1
Shield Arc 85 LNT 12 LNM 12
Shield Arc 90 - LA-100
Conarc 55CT LNT 28 LNM 28
Conarc 60G LNT Ni 2,5 LNM Ni1 / LNM 28
Conarc 70G LNT Ni 2,5 -
Conarc 80 - LA-100
Conarc 85 - LNM MoNiVa
Kryo 1 LNT Ni1 LNM Ni1
Kryo 1P LNT Ni1 LNM Ni1
Kryo 1-180 LNT Ni1 LNM Ni1
Kryo 2 LNT Ni 2,5 LNM Ni2,5
Kryo 3 LNT Ni 2,5 LNM Ni2,5
SL 12 G LNT 12 LNM 12
SL 19 G LNT 19 LNM 19
SL 19 G(STC) LNT 19 LNM 19
SL 20 G LNT 20 LNM 20
SL 20 G(STC) LNT 20 LNM 20
SL 22 G - -
SL 502 LNT 502 -
SL 9 Cr(P91) LNT 9 Cr(P91) -

Pr´ty TIG Druty MIG/MAG

MATERIA¸Y DO STALI NIESTOPOWYCH I DROBNOZIARNISTYCH

ELEKTRODY OTULONE
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NR-204-H + NR-207-(H)
NR-204-H + NR-207-(H)

NR-211 MP
NR-232 L60 (LNS 143)
NR-233 L61 (LNS 129)

LNS 135
Wires to combine with fluxes:
761

NR-232 780 / 781/ 782
Outershield 70-H NR-311 960 / 980
Outershield 71E-H NS-3M
Outershield 71M-H
Outershield 460C
Outershield MC710-H
Outershield MC710C-H
Outershield MC715-H
Outershield MC460VD-H
Outershield T55-H L61 (LNS 129)

NR-203 Ni 1 LNS 135
NR-203 Ni C LNS 133 U
NR-204H (root only) LNS 140A
NR-207-H LNS T-55
NR-208-H Drut w kombinacji z topnikiem:
NR-400 860 / 960 / 8500 / 888

P 223 / P 230 / P240
NR-203 Ni C

Outershield 71E-H NR-204-H + NR-208-H LNS 135 / LNS 140A
Outershield 81Ni1-H /HSR NR-204-H + NR-208-H 780 / 860 / P 230
Outershield 81Ni1-H /HSR NR-204-H + NR-208-H LNS 140A
Outershield 81K2-H / HSR NR-204-H + NR-450-H P 230 - P 240 - 8500 - 888
Outershield 500CT-H
Outershield 81K2-H / HSR NR-450-H LNS 164 / P 240 - 8500 - 888
Outershield 690-H / HSR - LNS 168 / P 230 - P 240 - 8500 - 888
Outershield 81Ni1-H / HSR NR-203 Ni1 LNS 160 / LNS 165
Outershield 81Ni1-H / HSR NR 203 NiC P 230 - P240
Outershield 81Ni1-H / HSR NR-400 8500 - 888
Outershield 81K2-H / HSR NR-450-H LNS 162 / P 230 - P 240 - 8500 - 888

- - LNS 162 / P 240 - 8500 - 888
Outershield 12-H -
Outershield 19-H - LNS 150 / P 230 - P 240 - 8500 - 888

- -
Outershield 20-H - LNS 151 / P 230 - P 240 - 8500 - 888

- -
- -
- -
- - -
- - -

W os∏onie gazu Samoos∏onowe Drut/topnik

DRUTY PROSZKOWE
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Arosta 304L LNT 304LSi LNM 304LSi

Limarosta 304L LNT 304LSi LNM 304LSi

Vertarosta 304L LNT 304LSi LNM 304LSi

Jungo 304L LNT 304L LNM 304L

Limarosta 304L-130 LNT 304LSi LNM 304LSi

Arosta 347 LNT 347Si LNM 347Si

Jungo 347 LNT 347Si LNM 347Si

Arosta 316L LNT 316LSi LNM 316LSi

Limarosta 316L LNT 316LSi LNM 316LSi

Vertarosta 316L LNT 316LSi LNM 316LSi

Jungo 316 L LNT 316L LNM 316LSi

Limarosta 316L-130 LNT 316LSi LNM 316LSi

Arosta 318 LNT 318Si LNM 318Si

Jungo 318 LNT 318Si LNM 318Si

Arosta 4439 LNT 4439Mn LNM 4439Mn

Jungo 4455 LNT 4455 LNM 4455

Jungo 4465 LNT 4465 LNM 4465

Jungo 4500 LNT 4500 LNM 4500

Arosta 4462 LNT 4462 LNM 4462

Jungo 4462 LNT 4462 LNM 4462

Arosta 4462-145 LNT 4462 LNM 4462

Jungo Zeron100X LNT Zeron100X LNM Zeron100X

Jungo SD2509 LNT Zeron100X LNM Zeron100X

Arosta 309S LNT 309LSi (309 LHF) LNM 309LSi

Limarosta 309S LNT 309LSi  LNM 309LSi

Arosta 309Nb - -

Arosta 309Mo - -

Nichroma LNT 309LSi LNM 309LSi

Nichroma 160 LNT 309LSi LNM 309LSi

Arosta 329 - -

Limarosta 312 - -

Arosta 307 - LNM 307

Jungo 307 - LNM 307

Arosta 304H LNT 304H LNM 304H

Arosta 309H - LNM 309H

Intherma 310 LNT 310 LNM 310

Intherma 310B LNT 310 LNM 310

MATERIA¸Y DO SPAWANIA STOPÓW NIKLU  

Nicro 31/27 - -

Nicro 60/20 LNT NiCro 60/20 LNM NiCro 60/20

Nicro 70/15 LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19

Nicro 70/15Mn LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19

Nicro 70/19 LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19

NiCroMo 59/23 LNT NiCroMo 59/23 LNM NiCroMo 59/23

NiCroMo 60/15 LNT NiCroMo 60/16 LNM NiCroMo 60/16

LNT NiTi LNM NiTi

NiCu 70/30 LNT NiCu 70/30 LNM NiCu 70/30

Nyloid 2 LNT NiCro 60/20 LNM NiCro 60/20

Pr´ty TIG Druty MIG/MAG

MATERIA¸Y DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH I ˚AROODPORNYCH

ELEKTRODY OTULONE
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Cor-A-Rosta (P)304L - LNS 304L / P 2000

Cor-A-Rosta 304L - LNS 304L / P 2000

Cor-A-Rosta P304L - LNS 304L / P 2000

Cor-A-Rosta (P)304L - LNS 304L / P 2000

Cor-A-Rosta 304L - LNS 304L / P 2000

- - LNS 347 / P 2000

- - LNS 347 / P 2000

Cor-A-Rosta (P)316L - LNS 316L / P2000

Cor-A-Rosta 316L - LNS 316L / P 2000

Cor-A-Rosta P316L - LNS 316L / P 2000

Cor-A-Rosta (P)316L - LNS 316L / P 2000

Cor-A-Rosta 316L - LNS 316L / P 2000

- - LNS 318 / P 2000

- - LNS 318 / P 2000

- - LNS 4439Mn / P 2000

- - LNS 4455 / P 2000

- - LNS 4465 / P 2000

- - LNS 4500 / P 2000

Cor-A-Rosta (P)4462 - LNS 4462 / P 2000 (S)

Cor-A-Rosta (P)4462 - LNS 4462 / P 2000 (S)

Cor-A-Rosta 4462 - LNS 4462 / P 2000 (S)

- - LNS Zeron 100X P 2000 (S)

- - LNS Zeron 100X P 2000 (S)

Cor-A-Rosta (P)309L - LNS 309L / P 2000 (S)

Cor-A-Rosta 309L - LNS 309L / P 2000 (S)

- - -

Cor-A-Rosta (P)309MoL - -

Cor-A-Rosta (P)309(Mo)L - LNS 309L / P 2000 (S)

Cor-A-Rosta 309 (Mo)L - LNS 309L / P 2000 (S)

- - LNS 329 / P 2000

- - -

- - LNS CrMn 18/7 LNS 307 / P 2000 (S)

- - LNS CrMn 18/7 LNS 307 / P 2000 (S)

- - LNS 304 H / P 2000

- - -

- - LNS 310 / P 2000

- - LNS 310 / P 2000

- - -

- - LNS NiCro 60/20 / P 2000

- - LNS NiCro 70/19 / P 2000

- - LNS NiCro 70/19 / P 2000

- - LNS NiCro 70/19 / P 2000

- - LNS NiCroMo 59/23 / P 2000 (P 7000)

- - LNS NiCroMo 60/16 / P 2000

- - LNS NiTi / P 7000

- - -

- - LNS NiCro 60/20 / P 2000

W os∏onie gazu Samoos∏onowe Drut/topnik

DRUTY PROSZKOWE
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RepTec Cu8 - LNM CuAl8
- LNT CuNi30 LNM CuNi30
- - LNM CuSn
- LNT CuSn6 -
- - LNM CuSn12
- LNT CuSi3 -

DO STOPÓW ALUMINIUM

Al99.8 LNT Al 99.5 LNM Al99.5
AlMn    

- LNT AlMg3 LNM AlMg3
SuperGlaze 5183 SuperGlaze 5183

- LNT AlMg 4,5Mn LNM AlMg4,5Mn
LNM AlMg4,5MnZr

SuperGlaze 5356 SuperGlaze 5356
- LNT AlMg5 LNM AlMg5

RepTec AlSi5 SuperGlaze 4043 SuperGlaze 4043
AlSI5 LNT AlSi5 LNM AlSi5

RepTec AlSi12 LNT AlSi12 LNM AlSi 2

DO ˚ELIWA

RepTec Cast 1 LNT NiTi LNM NiTi
RepTec Cast 3 - LNM NiFe
RepTec Cast 31 - LNM NiFe

DO NAPAWANIA UTWARDZAJÑCEGO

Wearshield BU 30 - -
Wearshield Mangjet (e) - -
Wearshield 15 CrMn - -
Wearshield 22Mn5Cr - -
Wearshield MM 40 - LNM 4M
Wearshield MM  - -
Wearshield T&D - -
Wearshield MI (e) - -
Wearshield ABR - -
Wearshield 44 - -
Wearshield ME (e) - -
Wearshield 60 (e) - -
Wearshield 50 MC - -
Wearshield 70 - -
Wearshield 420 - LNM 420FM

DO NAPRAW

RepTec 5 LNT NiCu 70/30 LNM NiCu 70/30
RepTec 7 LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19
RepTec 29 - -
RepTec 34 - -
RepTec 46 LNT 310 LNM 310
RepTec 126 - LNM 307
RepTec 210 LNT 316LSi LNM 316LSi
RepTec Cu8 - LNM CuAl 8
RepTec Cast 1 LNT NiTi LNM NiTi
RepTec Cast 3 - LNM NiFe
RepTec Cast 31 - LNM NiFe
RepTec AlSi5 SuperGlaze 4043 SuperGlaze 4043

LNT AlSi 5 LNM AlSi5
RepTec AlSi12 LNT AlSi 12 LNM AlSi12

Pr´ty TIG Druty MIG/MAG

DO STOPÓW MIEDZI

ELEKTRODY OTULONE
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- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -

- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -

- - -
- - -
- - -

- Lincore 33 Lincore 30 S / 802
- - -
- Lincore 15CrMn -
- - -
- Lincore 40-O -
- Lincore 55 -
- Lincore T&D -
- Lincore 50 or 55 -
- Lincore 50 or 55 -
- - -
- Lincore 60-O -
- Lincore 60-O -
- - -
- - -
- Lincore 420 L60 / 802
- - -

- - -
- - LNS NiCro 70/19 / P 2000

- - -
- - -
- - LNS 310 / P 2000
- - LNS CrMn 18/7 LNS 307 / P 2000 (S)

Cor-A-Rosta (P)316L - LNS 316L / P2000
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -
- - -

W os∏onie gazu Samoos∏onowe Drut/topnik

DRUTY PROSZKOWE

27

ALTERNATYWNE MATERIA¸Y DODATKOWE

www.lincolnelectric.eu

IN
F
O

R
M

A
C

J
E

 O
G

Ó
LN

E

POL-Intro 2008.qxd  20/06/2008  19:12  Page 27



NORMY EUROPEJSKIE; KLASYFIKACJA MATERIA¸ÓW

28

IN
F
O

R
M

A
C

J
E

 O
G

Ó
LN

E

EN 1599
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania ∏ukowego stali odpornych na pe∏zanie

E B 3 2 CrMo2 

Rodzaj pràdu i
uzysk

Symbol Uzysk Rodzaj pràdu   

1
 105

AC + DC

2 DC

3
>105  125

AC + DC

4 DC

Rodzaj otuliny

Sk∏ad
chemiczny

Elektrody  otulone

A KwaÊna

C Celulozowa

R Rutylowa

RR Rutylowa grubootulona

RC Rutylowo-celulozowa

RA Rutylowo-kwaÊna

RB Rutylowo-zasadowa

B Zasadowa

Symbol Cr Mo v inne

Mo - 0,40-0,70 - -

MoV 0,30-0,60 0,8-1,20 0,25-0,60 -

CrMo0,5 0,40-0,65 0,40-0,65 - -

CrMo1 0,9-1,40 0,45-0,70 - -

CrMo1L 0,9-1,40 0,45-0,70 - C<0,05

CrMoV1 0,9-1,30 0,90-1,30 0,10-0,35 -

CrMo2 2,0-2,6 0,90-1,30 - -

CrMo2L 2,0-2,6 0,90-1,30 - C<0,05

CrMo5 4,0-6,0 0,40-0,70 -

CrMo9 8,0-10,0 0,90-1,,20 0,15 Ni 1,0

CrMo91 8,0-10,5 0,80-1,20 0,15-0,30 Ni 0,40-1,0

Nb 0,03-0,10

W 0,02-0,07

CrMoWV12 10,0-12,0 0,80-1,20 0,20-0,40 Ni  0,8

W 0,40-0,60

z inne

SL 20GH5 
H5   = max.5

H10 = max.10

Pozycje
spawania

1. Wszytskie pozycje

2. Wszystkie pozycje z wyjàtkiem pionowej z góry na dó∏

3. Podolna dla spoiny czo∏owej/podolna i naboczna dla 

pachwinowej

4. Podolna dla spoiny czo∏owej i pachwinowej 

5. Pionowa z góry na dó∏ i zgodnie z symbolem 3

EN 1600
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania ∏ukowego stali nierdzewnych i ˝aroodpornych

E 12 3 L 19 

Rodzaj pràdu i
uzysk

Symbol Uzysk Rodzaj pràdu
1

 105
AC + DC

2 DC
3

>105  125
AC + DC

4 DC
5

>125  160
AC + DC

6 DC
Rodzaj otulinyElektrody

otulone R Rutylowa B Zasadowa

R 
Pozycje
spawania

1. Wszytskie pozycje

2. Wszystkie pozycje z wyjàtkiem pionowej z góry na dó∏

3. Podolna dla spoiny czo∏owej/podolna i naboczna dla

pachwinowej

4. Podolna dla spoiny czo∏owej i pachwinowej 

5. Pionowa z gÛry na dó∏ i zgodnie z symbolem 3

2 1 

Symbol C Mn Cr Ni Mo Inne
Martenzytyczna/ferrytyczna
13 0,12 1,5 11 - 14 - - -
13 4 0,06 1,5 11 - 14 3 - 5 0,4 - 1 -
17 0,12 1,5 16 - 18 - - -
Austenityczna
19 9 0,08 2,0 18 - 21 9 - 11 - -
19 9 L 0,04 2,0 18 - 21 9 - 11 - -
19 9 Nb 0,08 2,0 18 - 21 9 - 11 - Nb
19 12 2 0,08 2,0 17 - 20 10 - 13 2 - 3 -
19 12 3 L 0,04 2,0 17 - 20 10 - 13 2 - 3 -
19 12 3 Nb 0,08 2,0 17 - 20 10 - 13 2 - 3 Nb
19 13 4 N L 0,04 1 - 5 17 - 20 12 - 15 3 - 4 0,20N
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornoÊç na korozj´
22 9 3 N L 0,04 2,5 21 - 24 7 - 10 2 - 4 1)  5)

25 7 2 N L 0,04 2,0 24 - 28 6 - 8 1 - 3 0,20N
25 9 3 CuN L 0,04 2,5 24 - 27 7 - 10 2 - 4 2)  5)

25 9 4 N L 0,04 2,5 24 - 27 8 - 10 2 - 4 3)  5)

W pe∏ni austenityczna, wysoka odpornoÊç na korozj´
18 15 3 L 0,04 1 - 4 16 - 19 14 - 17 2 - 3 5)

18 16 5 N L 0,04 1 - 4 17 - 20 15 - 19 3 - 5 0,20N 5)

Symbol C Mn Cr Ni Mo Inne
20 25 5 CuN L 0,04 1 - 4 19 - 22 24 - 27 4 - 7 4)

20 16 3 MnN L 0,04 5 - 8 18 - 21 15 - 18 2 - 3 0,20N 5)

25 22 2 N L 0,04 1 - 5 24 - 27 20 - 23 2 - 3 0,20N
27 31 4 Cu L 0,04 2 - 5 26 -29 30 - 33 3 - 4 5)

Specjalna
18 8 Mn 0,20 45 - 75 17 - 20 7 - 10 - -
18 9 MnMo 0,04-1,4 3 - 5 18 - 21 9 - 11 0,5-1 5)

20 10 3 0,10 2,5 18 - 21 9 - 12 1 - 3 5)

23 12 L 0,04 2,5 22 - 25 11 - 14 - -
23 12 Nb 0,10 2,5 22 - 25 11 - 14 - Nb
23 12 2 L 0,04 2,5 22 - 25 11 - 14 2 - 3 -
29 9 0,15 2,5 27 - 31 8 - 12 - -
˝aroodporna
16 8 2 0,08 2,5 14 - 16 7 - 9 1 - 2 5)

19 9 H 0,04-0,08 2,0 18 - 21 9 - 11 - -
25 4 0,15 2,5 24 - 27 4 - 6 - -
22 12 0,06-0,20 1 - 5 20 - 23 10 - 13 - -
25 20 0,06-0,20 1 - 5 23 - 27 18 - 22 - -
25 20 H 0,35-0,45 2,5 23 - 27 18 - 22 - -
18 36 0,25 2,5 14 - 18 33 - 37 - -

Sk∏ad
chemiczny

Limarosta 316L

POL-Intro 2008.qxd  20/06/2008  19:12  Page 28



29

NORMY EUROPEJSKIE; KLASYFIKACJA MATERIA¸ÓW

www.lincolnelectric.eu

IN
F
O

R
M

A
C

J
E

 O
G

Ó
LN

E

Elektrody  otulone

ISO 2560-A
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania ∏ukowego  stali niestopowych

i drobnoziarnistych

E B 2 50

Symbol Uzysk Rodzaj pràdu   
1

 105
AC + DC

2 DC
3

>105  125
AC + DC

4 DC
5

>125  160
AC + DC

6 DC
7

>160
AC + DC

8 DC

Rodzaj otuliny

Sk∏ad
chemiczny

A KwaÊna

C Celulozowa

R Rutylowa

RR Rutylowa grubootulona

RC Rutylowo-celulozowa

RA Rutylowo-kwaÊna

RB Rutylowo-zasadowa

B Zasadowa

Symbol Mn Ni Mo

- 2,0 - -

Mo 1,4 - 0,3-0,6

MnMo >1,4-2,0 - 0,3-0,6

1Ni 1,4 0,6-0,12 -

2Ni 1,4 1,8-2,6 -

3Ni 1,4 >2,6-3,8 -

Mn1Ni >1,4-2,0 0,6-0,12-

1NiMo 1,4 0,6-0,12 0,3-0,6

z inne

H5 

Pozycje
spawania

6 Mn1Ni 3 HDM(ml/100g)

H5   = max.5

H10 = max.10

H15 = max.15

Rodzaj pràdu i
uzysk

Symbol Re Rm A5

35  355 440-570  22%

38  380 470-600  20%

42  420 500-640  20%

46  460 530-680  20%

50  500 560-720  18%

Min. praca
łamania

47 J w temp.

Min. umowna
granica plast.

(N/mm2)

Z = nie wymagane 
A = +20°C
O =   0° C
2  = -20°C 
3  = -30°C 
4 =  -40°C
5 =  -50°C
6 =  -60°C

EN 757
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania ∏ukowego  stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

E B 2 55

Symbol Uzysk Rodzaj pràdu   
1

 105
AC + DC

2 DC
3

>105  125
AC + DC

4 DC
5

>125  160
AC + DC

6 DC
7

>160
AC + DC

8 DC

Rodzaj otuliny

Sk∏ad
chemiczny

Elektrody  otulone

A KwaÊna

C Celulozowa

R Rutylowa

RR Rutylowa grubootulona

RC Rutylowo-celulozowa

RA Rutylowo-kwaÊna

RB Rutylowo-zasadowa

B Zasadowa

Symbol Mn Ni Cr Mo
MnMo 1,4-2,0 - - 0,3-0,6
Mn1Ni 1,4-2,0 0,6-1,2 - -
1NiMo <1,4 0,6-1,2 - 0,3-0,6

1.5NiMo <1,4 1,2-1,8 - 0,3-0,6
2NiMo <1,4 1,8-2,6 - 0,3-0,6

Mn1NiMo 1,4-2,0 0,6-1,2 - 0,3-0,6
Mn2NiMo 1,4-2,0 1,8-2,6 - 0,3-0,6

Mn2NiCrMo 1,4-2,0 1,8-2,6 - 0,3-0,6
Mn2NiCrMo 1,4-2,0 1,8-2,6 0,3-0,6 0,3-0,6
Mn2Ni1CrMo 1,4-2,0 1,8-2,6 0,6-1,0 0,3-0,6

Z inne 

H5 

Pozycje
spawania

1. Wszytskie pozycje

2. Wszystkie pozycje z wyjàtkiem pionowej z góry na dó∏

3. Podolna dla spoiny czo∏owej/podolna i naboczna dla

pachwinowej

4. Podolna dla spoiny czo∏owej i pachwinowej 

5. Pionowa z góry na dó∏ i zgodnie z symbolem 3

4 1NiMo 3 
HDM(ml/100g)

H5   = max.5

H10 = max.10 

Rodzaj pràdu i
uzysk

Symbol Re Rm A5

55  550 610-780  18%
62  620 690-890  18%
69  690 760-960  17%
79  790 880-1080  16%
89  890 980-1180  15%

Min. praca
łamania 

47 J w temp. 

Min. umowna
granica plast.

(N/mm2)

Z = nie wymagane 
A = +20°C
O =   0° C
2  = -20°C 
3  = -30°C 
4 =  -40°C
5 =  -50°C
6 =  -60°C
7 =  -70°C
8 =  -80°C

TT
Wy˝arzanie  1h / 560-600°C

Kryo 1

Conarc 70G

1. Wszytskie pozycje

2. Wszystkie pozycje z wyjàtkiem pionowej z góry na dó∏

3. Podolna dla spoiny czo∏owej/podolna i naboczna dla

pachwinowej

4. Podolna dla spoiny czo∏owej i pachwinowej 

5. Pionowa z góry na dó∏ i zgodnie z symbolem 3
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Proces TIG, drut i stopiwo

Drut lity do spawania metod MAG

EN 440
Klasyfikacja drutów litych i stopiw do spawania metodà MIG/MAG stali niestopowych 

i drobnoziarnistych

G M46

Rodzaj gazu
os∏onowego

Sk∏ad
chemiczny

M = os∏onowa mieszanka gazowa (bez helu)

C = 100 CO2

3

Symbol Re Rm A5

35  355 440-570  22%

38  380 470-600  20%

42  420 500-640  20%

46  460 530-680  20%

50  500 560-720  18%

Min. praca
łamania

47 J w temp.

Min. umowna granica
plast.

(N/mm2)

Z = nie wymagane 
A = +20°C
O =   0° C
2  = -20°C 
3  = -30°C 
4 =  -40°C
5 =  -50°C
6 =  -60°C

G3Si1 
Symbol Si Mn Ni Mo

G0
G2Si1             0,50-0,80    0,90-1,30        0,15            0,15
G3Si1 0,70-1,00         1,30-1,60        0,15            0,15
G4Si1 0,80-1,20         1,60-1,90        0,15            0,15
G3Si2 1,00-1,30 1,30-1,60 0,15 0,15

Al Ti + Zr
G2Ti 0,40-0,80 0,90-1,40 0,05-0,20 0,05-0,25
G3Ni1 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50 0,15
G2Ni2 0,40-0,80 0,80-1,40 2,10-2,70 0,15
G2Mo 0,30-0,70 0,90-1,30 0,15 0,40-0,60
G4Mo 0,50-0,80 1,70-2,10 0,15 0,40-0,60

Al
G2Al 0,30-0,50 0,90-1,30 0,15 0,35-0,75   

EN 1668
Klasyfikacja pr´tów, drutów i stopiw do spawania stali niestopowych i drobnoziarnistych

metodà TIG

W 46

Sk∏ad
chemiczny

3

Symbol Re Rm A5

35  355 440-570  22%

38  380 470-600  20%

42  420 500-640  20%

46  460 530-680  20%

50  500 560-720  18%

Min. praca
łamania

47 J w temp.

Min. umowna granica
plast.

(N/mm2)

Z = nie wymagane 
A = +20°C
O =   0° C
2  = -20°C 
3  = -30°C 
4 =  -40°C
5 =  -50°C
6 =  -60°C

W3Si1 
Symbol Si Mn Ni Mo
W0
W2Si1             0,50-0,80       0,90-1,30
W3Si1 0,70-1,00 1,30-1,60
W4Si1 0,80-1,20 1,60-1,90

Al Ti + Zr
W2Ti 0,40-0,80 0,90-1,40 0,05-0,20 0,05-0,25
W3Ni1 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50
W2Ni2 0,40-0,80 0,80-1,40 2,10-2,70
W2Mo 0,30-0,70 0,90-1,30 0,40-0,60

LNM 26

LNT 25
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EN 12072
Klasyfikacja drutów elektrodowych, drutów i pr´tów do spawania ∏ukowego stali stopowych i

˝aroodpornych

G L19

Drut lity do :

12 Si3
1) Nb
2) 0,10 - 0,25N
3) 0,10 - 0,20N, 1,5-2,5Cu
4) 0,20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
5) 1,2Cu
6) 0,7-1,5Cu

Symbol C Si Mn Cr Ni Mo

Martenzytyczna/ferrytyczna
13 0,15 1,0 1,0 12-15 - -
13 L 0,05 1,0 1,0 12-15 - -
13 4 0,05 1,0 1,0 11-14 3-5 0,4-1
17 0,12 1,0 16 - 19 - - -
Austenityczna
19 9 L 0,03 0,65 1-25 19-21 9-11 -
19 9 Nb1 0,08 0,65 1-25 19-21 9-11 -
19 12 3 L 0,03 0,65 1-25 18-20 11-14 25-3
19 12 3 Nb1 0,08 0,65 1-25 18-20 11-14 25-3
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornoÊç na korozj´  
22 9 3 N L2 0,03 1,0 2,5 21-24 7-10 25,4
25 7 2 N L 0,03 1,0 2,5 24-27 6-8 15-25

25 9 3 CuN L3 0,03 1,0 2,5 24-27 8-11 25-4
25 9 4 N L4 0,03 1,0 2,5 24-27 8-10 25-45

W pe∏ni austenityczna, wysoka odpornoÊç na korozj´
18 15 3 L 0,03 1,0 1-4 17-20 13-15 25-4
18 16 5 N L2 0,03 1,0 1-4 17-20 16-19 35-5
19 13 4 L 0,03 1,0 1,5 17-20 12-15 3-45

20 25 5 Cu L5 0,03 1,0 1-5 19-22 24-27 4-6
Symbol C Si Mn Cr Ni Mo

20 16 3 Mn L 0,03 1,0 5-9 19-22 15-18 25-45

25 22 2 N L2 0,03 1,0 35-65 24-27 21-24 15-3
27 31 4 Cu L6 0,03 1,0 1,3 26-29 30-33 3-45

Specjalna
18 8 Mn 0,20 1,2 5-8 17-20 7-10 -
20 10 3 0,12 1,0 1-25 18-21 8-12 15-35

23 12 L 0,03 0,65 1-25 22-25 11-14 -
23 12 Nb1 0,08 1,0 1-25 22-25 11-14 -
23 12 2 L 0,03 1,0 1-25 21-25 11-155 2-35

29 9 0,15 1,0 1-25 28-32 8-12 -
˝aroodporna
16 8 2 0,10 1,0 1-25 145-165 75-95 1-25

19 9 H 0,04-0,08 1,0 1-25 18-21 9-11 -
19 12 3 H 0,04-0,08 1,0 1-25 18-20 11-14 2-3
22 12 H 0,04-0,08 2,0 1-25 21-24 11-14 -
25 4 0,15 2,0 1-25 24-27 4-6 -
25 20 0,08-0,15 2,0 1-25 24-27 18-22 -
25 20 Mn 0,08-0,15 2,0 25-55 24-27 18-22 -
25 20 H 0,35-0,45 2,0 1-25 24-27 18-22 -
18 36 H 0,18-0,25 0,40-2 1-25 15-19 33-37 -

Sk∏ad
chemiczny

Klasyfikacja
Si = 0,65 - 1,2%

EN 758
Klasyfikacja drutów proszkowych do spawania ∏ukowego z lub bez os∏ony gazowej stali

niestopowych i drobnoziarnistych

T P 2 50

Rodzaj otuliny

Sk∏ad
chemiczny

M = os∏onowa mieszanka gazowa (bez helu)
C = 100 CO2

H5 

Pozycje
spawania

5 1Ni M 

Rodzaj gazu
os∏onowego

Symbol Re Rm A5

35  355 440-570  22%
38  380 470-600  20%
42  420 500-640  20%
46  460 530-680  20%
50  500 560-720  18%

Min. praca
łamania

47 J w temp.

Min. umowna granica
plast. (N/mm2)

Z = nie wymagane
A = +20°C
O =   0° C
2  = -20°C 
3  = -30°C 
4 =  -40°C
5 =  -50°C
6 =  -60°C

Symbol Charakterystyka 
Z gazem os∏onowym (C en M2)

R Rutyl, wolne krzepni´cie ˝u˝la
P Rutyl, szybkie krzepni´cie ˝u˝la
B Zasadowy
M Proszek metaliczny

Bez gazu os∏onowego  
V Rutylowy lub zasadowo/fluorkowy
W Zasadowy/fluorkowy, wolne krzepni´cie ˝u˝la
Y Zasadowy/fluorkowy, szybkie krzepni´cie ˝u˝la
S Inne

H5   = max.5

H10 = max.10

H15 = max.15

Symbol Mn Ni Mo

- 2,0 - -

Mo 1,4 - 0,3-0,6

MnMo >1,4-2,0 - 0,3-0,6

1Ni 1,4 0,6-0,12 -

2Ni 1,4 1,8-2,6 -

3Ni 1,4 >2,6-3,8 -

Mn1Ni >1,4-2,0 0,6-0,12-

1NiMo 1,4 0,6-0,12 0,3-0,6

z otherDrut rdzeniowy

G = GMAW
W = GTAW
P = PAW
S = SAW

LNM 316 LSi

HDM(ml/100g)

Outershield 81Ni-H
1. Wszytskie pozycje

2. Wszystkie pozycje z wyjàtkiem pionowej z góry na dó∏

3. Podolna dla spoiny czo∏owej/podolna i naboczna dla  pachwinowej

4. Podolna dla spoiny czo∏owej i pachwinowej 

5. Pionowa z góry na dó∏ i zgodnie z symbolem 3
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S 54 A

Oddzia∏ywanie
metalurgiczne

Zastosowania

Spawanie ∏ukiem krytym

H5 FB 1 AC HDM(ml/100g)

Rodzaj pràdu

Rodzaj topnika

Sposób wytwarzania

H5   = max.5

H10 = max.10

H15 = max.15

EN 760
Klasyfikacja topników do spawania ∏ukiem krytym

Oddzia∏ywanie  metalurgiczne

1 > 0,7
2 > 0,5 à 0,7
3 > 0,3 à 0,5
4 > 0,1 à 0,3
5 0 à 0,1
6 > 0,1 à 0,3
7 > 0,3 à 0,5
8 > 0,5 à 0,7
9 > 0,7

AC = AC or DC
DC = DC only

1. Stale konstrukcyjne
2. Stale nierdzewne i/lub nikiel oraz stopy na bazie niklu
3. Napoiny odporne na zu˝ycie

MS Manganowo-krzemionowy MnO + SiO2  50
CaO  15

CS Wapniowo-krzemianowy CaO + MgO + SiO2  55
CaO + MgO  15

ZS Cyrkonowo-krzemianowy ZrO2 + SiO2 + MnO  45
ZrO2  15

RS Rutylowo-krzemianowy TiO2 + SiO2  50
TiO2  20

AR Glinianowo-rutylowy Al2O3 + TiO2  40
Al2O3 + SiO2 + MgO  40

AB Glinianowo-zasadowy Al2O3  20
CaF2  22
Al2O3 + SiO2 + ZrO2  40

AS Glinianowo-krzemianowy CaF2 + MgO  30
ZrO2  5

AF Glinianowo-fluorkowy-zasadowyAl2O3 + CaF2  70
CaO + MgO + CaF2 + MnO  50

FB Fluorkowo-zasadowy SiO2  20
CaF2  15

Z ka˝dy inny uzgodniony sk∏ad

p
ic

k
-u

p

Neutral

F = stapianie
A = spiekanie
M = mieszanie

S S3Si42

Rodzaj
topnika

Sk∏ad
chemiczny

Spawanie ∏ukiem krytym

5 AB 

Wiele warstw

Symbol Re Rm A5

35  355 440-570  22%
38  380 470-600  20%
42  420 500-640  20%
46  460 530-680  20%
50  500 560-720  18%

Min. praca
łamania

47 J w temp.

Min. umowna granica
plast.

(N/mm2)

Z = nie wymagane 
A = +20°C
O =   0° C
2  = -20°C 
3  = -30°C 
4 =  -40°C
5 =  -50°C
6 =  -60°C

Symbol Rodzaj topnika

MS Manganowo-krzemionowy
CS Wapniowo-krzemianowy
ZS Cyrkonowo-krzemianowy
RS Rutylowo-krzemianowy
AR Glinianowo-rutylowy
AB Glinianowo-zasadowy
AS Glinianowo-krzemianowy
AF Glinianowo-fluorkowy-zasadowy
FB Fluorkowo-zasadowy
Z ka˝dy inny uzgodniony sk∏ad

Dwie warstwy

Symbol Re Rm

3T  355  470
4T  420  520
5T  500 600

Symbol Si Mn Ni Mo
SZ Ka˝dy inny uzgodniony sk∏ad
S1 0,35-0,60
S2 0,15 0,80-1,30
S3 1,31-1,75
S4 1,76-2,25
S1Si 0,15-0,40 0,35-0,60
S2Si 0,15-0,40 0,80-1,30
S2Si2 0,40-0,60 0,80-1,30
S3Si 0,15-0,40 1,31-1,85
S4Si 0,15-0,40 1,86-2,25
S1Mo 0,35-0,60 0,45-0,65
S2Mo 0,05-0,25 0,80-1,30 0,45-0,65
S3Mo 1,31-1,75 0,45-0,65
S4Mo 1,76-2,25 0,45-0,65
S2Ni1 0,80-1,30 0,80-1,20
S2Ni1,5 0,80-1,30 1,21-1,80
S2Ni2 0,80-1,30 1,81-2,40
S2Ni3 0,05-0,25 0,80-1,30 2,81-3,70
S2Ni1Mo 0,80-1,30 0,80-1,20 0,45-0,65
S3Ni1,5 1,31-1,70 1,21-1,80
S3Ni1Mo 1,31-1,80 0,80-1,20 0,45-0,65
S3Ni1,5Mo 1,20-1,80 1,20-1,80 0,30-0,50

b
u

rn
-o

u
t

8500

EN 756-04
Klasyfiakcja drutów i kombinacji drut/topnik przy spawaniu ∏ukiem krytym stali

niestopowych i drobnoziarnistych

LNS133U/P230
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góra/dó∏

góra/dó∏

Rodzaj testu Dla spoin pachwinowych

Pozycja P∏yta Rura

P∏
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a
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R

Wszystkie rodzaje

Wszystkie rodzaje

Wszystkie rodzaje

Wszystkie rodzaje
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Rodzaj testu Dla spoin doczo∏owych Dla spoin pachwinowych

góra/dó∏

góra/dó∏

Pozycja P∏yta Rura P∏yta Rura
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Wszystkie rodzaje
Wszystkie rodzaje

Wszystkie rodzaje
Wszystkie rodzaje

Wszystkie rodzaje
Wszystkie rodzaje

Wszystkie rodzaje
Wszystkie rodzaje
Wszystkie rodzaje
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TABELE DOBORU (Zastosawania dla stali do pracy w obni˝onej
temperaturze)
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TABELE DOBORU (dla stali nierdzewnych)
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Numer materia∏u Typ elektrody
UwagiOznaczenie wg EN Pierwszy wybór Drugi wybór

Ferrytyczna stal chromowa

1.4000 X6Cr13

1.4001 *X7Cr14

1.4002 X6CrAl13

1.4006 X12Cr13 Arosta 309S Arosta 329 Arosta 329, gdy wymagana jest niska
1.4008 *GX8CrNi13 Limarosta 309S Nichroma zawartoÊç Ni, do grubych elementów
1.4016 *X6Cr17 Arosta 309Mo mo˝liwa tylko jako warstwa graniowa
1.4021 X20Cr13

1.4024 *X15Cr13

1.4027 *GX20Cr14

Martenzytyczna stal chromowa

1.4113 X6CrMo17 1 Nichroma Arosta 329 Arosta 329, gdy wymagana jest niska
1.4120 *X20CrMo13 Arosta 309Mo Arosta 309S zawartoÊç Ni, do grubych elementów

Limarosta 309S mo˝liwa tylko jako warstwa graniowa

Austenityczna stal chromowo-
niklowa
1.4301 X4CrNi18-10

1.4303 X4CrNi18-12 Arosta 304L Arosta 347

1.4306 X2CrNi19-11 Limarosta 304L-130

1.4308 GX5CrNi18-10 Limarosta 304L-130

1.4310 X10CrNi18-8 Vertarosta 304L

1.4311 X2CrNiN18-10

1.4312 *GX10CrNi18-8

1.4318 X2CrNiN18-7

1.4335 X1CrNi25-21 Jungo 4465 -

1.4347 *GX8CrNi26-7 Jungo Zeron 100X Jungo 4462

1.4362 X2CrNiN23-4 Arosta 4462 Jungo 4462

* DIN/SEW

TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNYCH I STOPÓW NA BAZIE NIKLU
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Numer materia∏u Typ elektrody
UwagiOznaczenie wg EN Pierwszy wybór Drugi wybór

Austenityczna stal  chromowo-
niklowa
1.4401 X4CrNiMo 17-12-2

1.4404 X2CrNiMo 17-12-2

1.4406 X2CrNiMoN 17-11-2 Arosta 316L

1.4408 GX5CrNiMo 19-11 Limarosta 316L-130 Arosta 4439, gdy iloÊç ferrytu

1.4410 *GX10CrNiMo 18-9 Limarosta 316L  Arosta 4439 w stopiwie nie przekracza <0,5%

1.4428 X2CrNiMo 18-12-3 Vertarosta 316L lub gdy wymagane jest zwi´kszenie

1.4429 X2CrNiMoN 17-13-3 zawartoÊci Mo

1.4432 X2CrNiMo 17-12-3

1.4435 X2CrNiMo 18-14-3

1.4436 X4CrNiMo 17-13-3

1.4438 X2CrNiMo 18-15-4

1.4439 X2CrNiMoN 17-13-5 Arosta 4439

1.4446 GX2CrNiMoN 17-13-4 -

1.4448 GX6CrNiMo 17-13

1.4460 X3CrNiMoN 27-5-2 Jungo Zeron 100X

1.4462 X2CrNiMoN 22-5-3 Arosta 4462/ Jungo Zeron 100X

Jungo 4462

1.4463 *GX6CrNiMo 24-8-2 Jungo Zeron 100X

1.4464 *GX40CrNiMo 27-5

1.4463 *GX6CrNiMo 24-8-2 Jungo Zeron 100X

1.4464 *GX40CrNiMo 27-5

1.4465 X1CrNiMoN 25-25-2 Jungo 4465 - -

1.4466 X1CrNiMoN 25-22-2

1.4468 *GX3CrNiMoN26-6-3 Jungo Zeron 100X

1.4469 *GX2CrNiMoN26-7-4

*DIN/SEW

TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNYCH
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TABELE DOBORU (Dla stali nierdzewnych i stopów niklu)
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Numer materia∏u Typ elektrody
UwagiOznaczenie wg EN/*wg SEW Pierwszy wybór Drugi wybór

Stal austenityczna chromowo-niklowa

1.4500 GX7NiCrMoCuNb 25-20 Jungo 4500 NiCro 31/27

1.4503 X3NiCrMoTi 27-23 NiCro 31/27 NiCro 60/20

1.4505 X4NiCrMoCuNb 20-18-2 Jungo 4500 NiCro 31/27

1.4506 X5NiCrMoCuTi 20-18

1.4510 X3CrTi17 Arosta 309S Arosta 329 Arosta 329, gdy wymagana jest niska
1.4511 X3CrNb17 Limarosta 309S Nichroma zawartoÊç Ni, do grubych elementów
1.4512 X6CrTi12 Arosta 309Mo mo˝liwa tylko jako warstwa graniowa

1.4513 X6CrMo 17-1

1.4515 *GX3CrNiMoCuN 26-6-3 Jungo Zeron100X -

1.4517 *GX3CrNiMoCuN 26-6-3-3

1.4529 X1NiCrMoCuN 25-20-7 NiCro 60/20 NiCroMo 59/23

1.4531 GX2NiCrMoCuN 20-18 NiCro 31/27

1.4536 GX2NiCrMoCuN 25-20 Jungo 4500 NiCro 60/20

1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5

1.4541 X6CrNiTi 18-10 Limarosta 304L130 Typ 304L uznany przez TÜV

1.4550 X6CrNiNb 18-10 Arosta 347 Limarosta 304L do pracy w temperaturze do  350°C

1.4552 GX5CrNiNb 18-9 Vertarosta 304L (korozja mi´dzykrystaliczna)

1.4558 *X2NiCrAlTi 32-20 spawanie regeneracyjne

1.4559 *GX7NiCrMoCuNb 42-2 NiCro 60/20 NiCro 70/19

1.4563 X1NiCrMoCu 31-27-4 NiCro 31/27 NiCro 60/20

Arosta 316L

Limarosta 316L130 Typ 316L uznany przez TÜV

1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 Arosta 318 Limarosta 316L do pracy w temperaturze do  400°C

1.4573 *X10CrNiMoTi 18-12 Vertarosta 316L (korozja mi´dzykrystaliczna)

1.4577 X3CrNiMoTi 25-25 Jungo 4465 -

1.4580 X6CrNiMoNb 17-12-2 Arosta 316L Arosta 4439, gdy ferryt w spoinie

1.4581 *GX5CrNiMoNb 18-10 Arosta 318 Limarosta 316L130 nie przekracza 0,5%

1.4583 *X10CrNiMoNb 18-12 Arosta 4439 Limarosta 316L130

Vertarosta 316L Type 316L:uznany przez TÜV

do pracy w temperaturze do  400°C

(korozja mi´dzykrystaliczna)

*do regeneracji

TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNYCH I STOPÓW NA BAZIE NIKLU
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Numer materia∏u Typ elektrody
UwagiOznaczenie wg EN/*wg SEW Pierwszy wybór Drugi wybór

1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 Jungo 4500 NiCro 31/27

1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18

Stale ˝aroodporne

1.4712 X10CrSi 6

1.4713 X10CrAl 7 Arosta 309S Arosta 329, gdy wymagana jest niska
1.4724 X10CrAl 13 Limarosta 309S Arosta 329 zawartoÊç Ni, do grubych elementów
1.4742 X10CrAl 18 mo˝liwa tylko jako warstwa graniowa
1.4746 X8CrTi 25

1.4762 X10CrAl 24

1.4821 X20CrNiSi 25-4 Arosta 329 Arosta 309S

1.4822 GX40CrNi 24-5 Limarosta 309S

1.4823 GX40CrNiSi 27-4

1.4825 GX25CrNiSi 18-9

1.4826 GX40CrNiSi 22-9 NiCro 70/15Mn NiCro zale˝nie od

1.4828 X15CrNiSi 20-12 Arosta 309H NiCro 70/15Mn temperatury pracy

1.4832 GX25CrNiSi 20-14 NiCro 70/19

1.4833 X7CrNi 23-14

1.4837 GX40CrNiSi 25-12 NiCro 70/15 Arosta 309H Arosta 309H zale˝nie od

NiCro 70/19 temperatury pracy

1.4840 GX15CrNi 25-20

1.4841 X15CrNiSi 25-20

1.4845 X12CrNi 25-21 Intherma 310 -

1.4847 X8CrNiAlTi 20-20

1.4846 X40CrNi 25-21

GX40CrNiSi 25-20 NiCro 70/15* NiCro 70/15Mn*

GX40NiCrSiNb 38-18

1.4850 X15NiCrNb 32-21 NiCro 70/15 spawanie regeneracyjne

1.4852 GX40NiCrNb 35-25

1.4855 GX30CrNiSiNb 24-24 NiCro 70/15* NiCro 70/15Mn*

1.4857 GX40NiCrSi 35-25

1.4859 GX10NiCrNb 32-20 NiCro 70/15*

1.4861 X10NiCr 32-20

1.4864 X12NiCrSi 36-16 NiCro 70/15 NiCro 70/19

1.4865 GX40NiCrSi 36-18 NiCro 70/15Mn

1.4876 X10NiCrAlTi 32-20 NiCro 60/20 NiCro 70/15

NiCro 70/19

1.4878 X12CrNiTi 18-9 Arosta 309H Arosta 347

*do regeneracji

TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNYCH I STOPÓW NA BAZIE NIKLU
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Numer materia∏u Typ elektrody
UwagiDIN/SEW oznaczenie Pierwszy wybór Drugi wybór

Odporne na pe∏zanie- chromowe

1.6901 GX8CrNi 18-10

1.6902 GX6CrNi 18-10 NiCro 70/19 -

1.6905 GX5CrNiNb 18-10

1.6907 X3CrNiN 18-10

Stopy Ni-Cu-Fe

2.4360 NiCu30Fe

2.4361 LC-NiCu30Fe

2.4365 G-NiCu30Nb NiCu 70/30 -

2.4375 NiCu30Al

Stopy Ni-Cr-Mo-Fe

2.4602 NiCr21Mo14W NiCroMo 59/23 -

(alloy C22) NiCroMo 60/16

2.4605 NiCr23Mo16Al NiCroMo 59/23 -

(alloy C59)

2.4610 NiMo16Cr16Ti NiCroMo 59/23 -

(alloy C4) NiCroMo 60/16

2.4618 NiCr22Mo6Cu

2.4619 NiCr22Mo7Cu NiCro 60/20 -

2.4641 NiCr21Mo6Cu

2.4816 NiCr15Fe NiCro 70/15 NiCro 60/20

2.4817 LC-NiCr15Fe NiCro 70/15Mn

2.4819 NiMo16Cr15W NiCroMo 59/23 -

(alloy C276) NiCroMo 60/16

2.4851 NiCr23Fe NiCro 70/19 NiCro 60/20

2.4856 NiCr22Mo9Nb NiCro 60/20 NiCroMo 59/23 NiCroMo 59/23 tylko

wy˝sza odpornoÊç korozyjna

2.4858 NiCr21Mo NiCro 60/20 -

2.4867 NiCr60 15

2.4869 NiCr80 20 NiCro 70/15 -

2.4951 NiCr20Ti NiCro 70/15Mn

2.4952 NiCr20TiAl

2.4975 NiFeCr12Mo NiCro 60/20 -

2.4976 NiCr20Mo

TABLICA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STOPÓW NA BAZIE NIKLU
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Typ NiCrFe Stal CrNi do pracy Stal nierdzewna Stal nierdzewna
stopy w wysokiej temp CrNiMo CrNi

EN oznaczenie W.nr. NiCr15Fe X15CrNiSi 20 12 X5CrNiMo 17-12-2 X5CrNi 18-10
(DIN) (Inconel 600) X2CrNiMo 18-14-3 X2CrNi 19-11

NiCrAlTi X15CrNiSi 25 20 X10CrNiMoNb 18-12 X6CrNiNb 18-10
(Incoloy 800)

Stal
niestopowa S235-S355 NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
Re< P235-P355 NiCro 70/15Mn Arosta 309S Arosta 309S
360 N/mm_ NiCro 70/19 NiCro 70/15 Arosta 309Mo Arosta 309Mo

NiCro 60/20 NiCro 70/19 Arosta 307

Stal
niestopowa NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
drobnoziarnista S420-S500 NiCro 70/15Mn Arosta 309S Arosta 309S
Re NiCro 70/19 NiCro 70/15 Arosta 309Mo Arosta 309Mo
360-500 N/mm_ NiCro 60/20 NiCro 70/19 Arosta 307

Stal stopowa NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
Mo 16Mo3 1.5415 NiCro 70/15Mn Arosta 309S Arosta 309S

NiCro 70/19 NiCro 70/15 NiCro 70/15
NiCro 60/20 NiCro 70/19 Arosta 307

Stal odporna 13CrMo4-5 1.7335 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15
na pe∏zanie NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
CrMoV 14MoV63 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19

(DIN) 1.7715 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20

Stal odporna 10CrMo9-10 1.7380 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15
na pe∏zanie (DIN) NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
CrMo 12CrMo19-5 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19

(DIN) 1.7362 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20

Stal X20CrMoV12-1 1.4922 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15
martenzytyczna (DIN) NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
Cr X24CrMoV12-1 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19

(DIN) 1.4936 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20

Ferrytyczna X12Cr13 1.4006 NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
stal Cr X6Cr17 1.4016 NiCro 70/15Mn Arosta 309Mo Arosta 309S Arosta 309S

X10CrAl24 1.4762 NiCro 70/19 Arosta 309Mo Arosta 309Mo
(DIN) NiCro 60/20 NiCro 70/15

NiCro 70/19

Stal X5CrNi18-10 1.4301 NiCro 70/15 Arosta 309S Arosta 304L Arosta 304L
nierdzewna X2CrNi19-11 1.4306 NiCro 70/15Mn
CrNi X6CrNiNb18-10 1.4550 NiCro 70/19 Nichroma Arosta 316L Arosta 347

NiCro 60/20

Stal X5CrNiMo17-12-2 1.4401 NiCro 70/15 Arosta 309S Arosta 316L
nierdzewna X2 CrNiMo18-14-3 1.4435 NiCro 70/15Mn
CrNiMo X10CrNiMoNb18-12 1.4583 NiCro 70/19 Arosta 309Mo Arosta 318

(DIN) NiCro 60/20

Stal do pracy X15CrNiSi20-12 1.4828 NiCro 70/15
w wysokich (DIN) NiCro 70/15Mn
temp. CrNi X15CrNiSi 25-20 1.4841 NiCro 70/19 Intherma 310

(DIN) NiCro 60/20 NiCro 70/19

Stopy NiCr15Fe(DIN) 2.4816 NiCro 70/15
NiCrFe (Alloy 600) NiCro 70/15Mn

NiCrAlTi (DIN) 1.4876 NiCro 60/20
(Alloy 800)
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Ferrytyczna
Stale odporne na pe∏zanie zawierajce Mo/Cr, Mo/Cr Mo V

Stale C-Mn  Umowna Stale C- Umowna

stal Cr
granica plastycznoÊci granica plastycznoÊci  

Re 360-500 N/mm2 Re <360 N/mm2

X12Cr13 X20CrMoV 12 l 10CrMo9-10 13CrMo4-5 16Mo3 S420-500 S235-S355
X6Cr17 X24CrMoV 12 l 12CrMo19-5 14MoV63 P235-355
X10CrAl24

Conarc 49C Conarc 49C Conarc 49C Conarc 49C
Nichroma NiCro 70/15 SL 12G Baso 100 SL 12G Baso 100
Arosta 309Mo NiCro 70/15Mn SL 19G SL 12G
Arosta 309S NiCro 60/20 SL 20G SL 19G Baso 120 Conarc 60G Baso 120
Arosta 307 SL 502 SL 12G

Arosta 309S NiCo 70/15 SL 12G Conarc 49C
Arosta 309Mo NiCro 70/15Mn SL 12G SL 12G SL 12G
Nichroma SL 19G Conarc 60G
Arosta 307 NiCro 60/20 SL 20G SL 19G Conarc 60G Conarc 70G

SL 502

Nichroma NiCro 70/15 SL 12G
Arosta 309S NiCro 70/15Mn SL12G SL12G

NiCro 60/20 SL 19G
Arosta 307 SL 502

NiCro 70/15 NiCro 70/15 SL 19G SL 19G
NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
NiCro 70/19 NiCro 70/19
NiCro 60/20 NiCro 60/20 SL 20G SL 22G

NiCro 70/15 NiCro 70/15 Sl 20G
NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
NiCro 70/19 NiCro 70/19
NiCro 60/20 NiCro 60/20 SL 502

NiCro 70/15 NiCro 70/15
NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
NiCro 70/19 NiCro 70/19
NiCro 60/20 NiCro 60/20

Arosta 329

Arosta 309S
podgrzanie wst´pne 150-250°C

Podgrzanie wst´pne  i wy˝arzanie odpr´˝ajce

47
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Typ Zastosowanie
IloÊç stopiwa w cm3 na elektrod´

Ø 3.2 4.0 5.0

Wysoki uzysk elektrody przy wykonywaniu spoin
Ferrod 135T pachwinowych i spoin w pozycji podolnej na V i X. 4.7 7.1 11.6
Ferrod 160T G∏adki wyglàd lica spoiny. Du˝a szybkoÊç spawania 8.5 14.2

dzi´ki du˝emu uzyskowi wynoszàcemu 135, 160, 180%

Ferrod 165A Jak Ferrod 160T. Spawanie z wy˝szà sybkoÊcià
Uzysk 160% . UdarnoÊç w -20°C 5.1 8.5 12.7

Universalis Rutylowa, szczególnie do wykonywania spoin pachwinowych 2.71 3.91

oraz do wype∏nieƒ w stalach konstrukcyjnych. Bardzo g∏adkie lico 3.52 5.12

Cumulo Wykonywanie spoin pachwinowych we wszystkich pozycjach
i wype∏nienia np. przy spawaniu rur (z wyjàtkiem spawania 2.5 3.5
w pozycji pionowej z gory na dó∏)

Pantafix Elektroda rutylowa. Do spawania we wszystkich pozycjach
Do bardzo szerokiego stosowania. Konstrukcje typowe, 2.4 3.4
spawanie rur , ∏àcznie ze spawaniem w pozycji pionowej
z góry na dó∏

Omnia/Panta Elektroda ogólnego przeznaczenia  przeznaczona do 
spawania we wszystkich pozycjach. Niskie napiecie. 2.4/2.4 3.4/3.4 
biegu ja∏owego, ma∏e Êrednice dla majsterkowiczów.

Supra Rutylowa do spawania we wszystkich pozycjach, doskona∏e w∏asnoÊci spoin
wykonanych w pozycji pionowej z góry na dó∏. Naprawy w budownictwie 2.4 3.3 4.9
okr´towym.

Kardo Elektroda zasadowa, niska plastycznoÊç i wytrzyma-
∏oÊç, wysoka udarnoÊç. 3.0 4.4

Baso 48SP Elektroda rutylowo-zasadowa, doskona∏a spawalnoÊç,
zajarzenie i ponowne zajarzenie. 3.0 5.3

Baso 100 Elektroda zasadowa do spawania w trudnych warun- 2.51 3.71

kach. 8.0

Baso 120 Elektroda zasadowa, wydajnoÊç 120%, do szybkiego wype∏niania 2.91 4.01

we wszystkich pozycjach  w trudnych warunkach pracy 3.92 5.82 9.1

Baso G Elektroda zasadowa do spawania pràdem sta∏ym, WydajnoÊç 120%, 3.01 4.51

do szybkiego wype∏niania we  wszystkich pozycjach 3.92 5.82 9.1

Conarc 48 Elektroda zasadowa, wydajnoÊç 130%. Bardzo 3.21 4.91

dobra udarnoÊç w niskich temperaturach 6.12

Conarc 49C Elektroda zasadowa, wydajnoÊç 115%. Bardzo 2.8 4.21

dobra udarnoÊç w niskich temperaturach. 6.12 8.5

Baso 26V Elektroda zasadowa do spawania w pozycji  2.7 5.3 8.5
pionowej z góry na dó∏

Conarc 51 Elektroda zasadowa.Wszystkie pozycje. Bardzo
dobra udarnoÊç w niskich temperaturach 2.2 3.4 9.8

Conarc L150 Elektroda zasadowa do spawania pachwinowego
w pozycji podolnej i wype∏nieƒ. WydajnoÊç150% 4.9 7.5 11.6

Conarc V180 Elektroda zasadowa o wydajnoÊci oko∏o 180%  do wykonywania
spoin pachwinowych i bardzo szybkich wype∏nieƒ rowków w pozycji podolnej. 6.1 9.1 12.7

Conarc V250 Elektroda zasadowa o wydajnoÊci oko∏o 250%  o du˝ej szybkoÊci stapiania,
do wype∏nieƒ w pozycji podolnej 12.7 18.2
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Czas jarzenia ∏uku w sekundach na elektrod´
Ø 3.2 4.0 5.0

75 65 68

85 92 86
90 78

571 551

692 692

66 62

66 72

59/65 59/72

64 66 77

84 79

75 95

621 641 91

621 631

742 852 99

701 751

792 962 114

671 831 952

751

65 1002 90

51 70 86

62 71 104

84 80 75

73 70 75

70 73

ObjetoÊç metalu spoiny na metr (L=1000mm)

wymiar spoiny teoretyczna
pachwinowej "a" obj´toÊç

w mm w cm3

3 9
3.5 12.3
4 16

4.5 20.3
5 25

5.5 30.3
6 36
8 64
10 100

gruboÊç "t
teoretyczna

w mm
obj´toÊç w cm3

V50° V60° V70°

6 35 39 43
8 54 61 69
10 77 88 100
12 103 119 137
14 133 155 179
16 167 196 227
18 205 241 281
20 246 291 340

gruboÊç "t
teoretyczna

w mm
obj´toÊç w cm3

V50° V60° V70°

14 88 98 111
16 108 122 138
18 129 147 167
20 153 175 200
25 220 255 294
30 300 349 405
35 390 458 534
40 493 581 680

gruboÊç "t" teoretyczna
w mm objetoÊç w cm3

20 194
25 288
30 395
35 516
40 650

OkreÊlenie kosztów spawania

obj´toÊç spoiny
= liczba elektrod

masa stopiwa z elektrody

cena elektrody x liczba elektrod = koszt elektrod

liczba elektrod x czas jarzenia = ca∏kowity czas jarzenia

ca∏kowity czas jarzenia x100
procentowy wspó∏czynnik obcià˝enia

= ca∏kowity czas pracy

ca∏kowity czas pracy x stawka godzinowa = koszty pracy

koszt elektrod + koszty pracy = koszty ca∏kowite

Wzór:
(a2 x L) “a” w mm

Wzór:
V50° : d (0.466d + v) L
V60° : d (0.577d + v) L
V70° : d (0.700d + v) L

Wzór:
X50° : d (0.233d + v) L
X60° : d (0.228d + v) L
X70° : d (0.350d + v) L

Wzór:
((d-10)2 x 0,27 + 12d - 73)

Uwaga: procentowy wspó∏czynnik obcià˝enia zale˝y od
rzeczywistych warunków i mo˝e zmieniaç si´ od 15-45%
1) L = 350mm    2) L = 450mm
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Liczba ferrytowa
Celem u∏atwienia kontaktów mi´dzynarodowych (dokumentacja, certyfikacja) wprowadzono wyra˝enie liczba ferrytowa FN, okreÊlajàce

iloÊç ferrytu wysokotemperaturowego w spoinach ze stali nierdzewnych.

Liczba ferrytowa (FN)  jest cz´sto stosowana jako wskaênik odpornoÊci spoiny na p´kni´cia goràce, które obok innych w∏asnoÊci

materia∏u zale˝à od wartoÊci FN.  Dla ró˝nych warunków pracy, opierajàc si´ na doÊwiadczeniu, okreÊlono wartoÊci liczby ferrytowej: 

• stopiwo w pe∏ni austenityczne: 

- wysoka odpornoÊç na korozj´ w silnie utleniajàcych  i redukujàcych  kwasach oraz  oÊrodkach zawierajàcych chlor: FN < 0.5 

- stopiwo w pe∏ni austenityczne CrNiMoN niemagnetyczne: FN < 0.5 

- niskoferrytyczne stopiwo CrNiN oraz CrNiMoN do spawania elementów  pracujàcych  w bardzo niskich temperaturach:  FN 3-6 lub< 0.5 

• stopiwo stali nierdzewnej ogólnego przeznaczenia odporne na korozj´  i o wysokiej odpornoÊci na p´kni´cia goràce 

oraz  mikrop´kni´cia: FN 6-15 

• warstwa poÊrednia napoin ferrytyczno-austenitycznych dla ró˝nych po∏àczeƒ oraz warstwa poÊrednia stali platerowanej: FN 15-35 

• stopiwo austenityczno-ferrytyczne odporne na  korozj´ napr´˝eniowà i w˝erowà o  strukturze zapewniajàcej dobre

w∏asnoÊci mechaniczne i korozyjne: FN 30-70 

Sterowanie procesem spawania konstrukcji cz´sto wymaga  okreÊlenia liczby ferrytowej (FN)

Pomiar ferrytu 
Przyj´ta na Êwiecie standardowa metoda okreÊlania zawartoÊci ferrytu  jest oparta na zale˝noÊci  pomi´dzy si∏à magnetycznà

a zawartoÊcià ferrytu w spoinie.  Ca∏kowite i poprawne okreÊlenie zawartoÊci ferrytu nie jest mo˝liwe z powodu niedok∏adnoÊci badaƒ

metalograficznych oraz  braku metody wzorcowania dla okreÊlenia zawartoÊci czystego ferrytu w stalach nierdzewnych. Si∏a

przyciàgania pomi´dzy okreÊlonym magnesem trwa∏ym, a z∏àczem, w którym wyst´puje  ferryt wysokotemperaturowy, jest mierzona

wagà torsyjnà. Uzyskane wartoÊci sà w rzeczywistoÊci porównywalne z wartoÊciami otrzymanymi w pomiarach, stosujàcych taki sam

magnes, przyciàgajàcy p∏ytk´ ze stali w´glowej z niemagnetycznà pow∏okà miedzianà o okreÊlonej gruboÊci. Metoda 

wzorcowania daje niezb´dnà zale˝noÊç liniowà. Zasady te zosta∏y przyj´te w mi´dzynarodowych normch ISO 8249 i AWS A4-2-91. 

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

Informacje o standardowych gruboÊciach pokrycia sà dost´pne w  Instytucie Norm i Technologii Stanów Zjednoczonych AP (NIST).

Dok∏adnoÊç wagi torsyjnej lub   Magne Gage" (rys.3) jest wystarczajàca do okreÊlenia liczby ferrytowej FN  w warunkach 

laboratoryjnych (pozycja podolna). Zgodnie  z ISO 8249 nale˝y stosowaç magnes trwa∏y o okreÊlonej wielkoÊci i przewodnoÊci

magnetycznej (permeancji). Dodatkowe normy dla kontroli i wzorcowania sprz´tu do pomiaru pola w zakresie 0-100 FN sà dost´pne

w NIST

Obliczanie zawartoÊci ferrytu 
ZawartoÊç ferrytu jest okreÊlana na podstawie obliczeƒ, uwzgl´dniajàcych sk∏ad chemiczny stopiwa. Ekwiwalenty Cr i Ni sà nanoszone

na wykresy zbudowane na podstawie  badaƒ metalograficznych, jak np: 

• Wykres Schaefflera1), opublikowany w 1949 roku, przedstawia pe∏nà ilustracj´ sk∏adu fazowego stali i z∏àczy spawanych,

dla szerokiego zakresu sk∏adów chemicznych, jednak nie pozwala na dok∏adne okreÊlenie udzia∏u ferrytu przy spawaniu stali 

austenitycznych;

• Wykres DeLonga (1973)2), szeroko stosowany do 1985 r. ograniczony do  stali nierdzewnych zawierajacych CrNi(Mo,N);

• Wykres WRC 1992 opublikowany przez Koteckiego i Siewerta (1992) 3), oparty na wykresie WRC 1988, wczeÊniej opublikowanym

przez Siewerta, McCowana i Olsona 4), jako wynik przeglàdu ponad 950 próbek stopiw i okreÊlenia liczby ferrytowej FN

(uwzgl´dniajàcych dane z Lincoln Electric).Wi´ksza dok∏adnoÊç tego wykresu jest spowodowana Êcis∏ym okreÊleniem oddzia∏ywania

Mn, Si, C, N i Nb.

• Wykres ESPY5) dla okreÊlenia zawartoÊci ferrytu. 
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Wykorzystanie wykresów do okreÊlenia zawartoÊci ferrytu 
Dost´pne wykresy  mogà byç stosowane do oceny liczby ferrytowej (FN) spoiny, jednak jak wynika z doÊwiadczenia, najlepszy jest

nowy wykres  WRC 1992. Wykres Schaefflera nadal dostarcza interesujàcych informacji, w szerokim zakresie sk∏adu chemicznego

materia∏ów spawanych, daje wytyczne do wykonywania z∏àczy ró˝noimiennych, spawania stali platerowanych, oceny sk∏adu

i struktury stopiwa.

Na nast´pnych stronach przedstawiono kombinacj´ wykresów Schaefflera i WRC 1992 (rys.1) oraz standardowy wykres WRC 1992

w pe∏nej skali (rys.2). Stosujàc te wykresy do oceny struktury spoiny powinno si´ zawsze braç pod uwag´ wp∏yw ró˝nych

warunków spawania (temperatura, cykl czasowy, parametry spawania, efekty powierzchniowe)  na wartoÊç liczby ferrytowej FN.

Rys. 1 Wykres Schaefflera i wykres WRC 1992

Cr eq. = %Cr + %Mo +1,5(%Si) + 0,5(%Nb)

N
i 

e
q

. 
=

 %
N

i 
+

 0
,5

(%
M

n
) 

+
3
0
(%

C
)

POL-Intro 2008.qxd  20/06/2008  19:12  Page 51



FERRYT W SPOINIE: WYKRES WRC 1992

52

IN
F
O

R
M

A
C

J
E

 O
G

Ó
LN

E

Po∏o˝enie materia∏ów dodatkowych  
Miejsce materia∏ów dodatkowych typowych dla  Lincoln Electric Europe  (tabela 1) przedstawiono na po∏àczonych wykresach

Schaeffler-WRC 1992 (rysunek 1) i na oryginalnym wykresie WRC .

Tabela 1 Ekwiwalent Cr- i Ni-okreÊlony zgodnie z wykresami  Schaefflera i WRC'92 

Oznaczenie Materia∏ WRC'92 Schaeffler Oznaczenie Materia∏ WRC'92 Schaeffler

Cr-eq. Ni-eq. Cr-eq. Ni-eq. Cr-eq. Ni-eq. Cr-eq. Ni-eq. 

A Jungo Zeron 100X 28.6 15.0 29.1 10.5 I Jungo 4500 25.0 27.3 26.4 26.2

B Jungo 4462 26.0 13.3 26.9 10.9 J Jungo 4465 27.2 25.7 28.1 25.2

C Arosta 304L 19.5 11.9 20.6 11.0 K NiCro 31/27 30.5 33.2 31.7 32.0

D Arosta 347 20.3 12.2 21.4 11.3 L Arosta 309S 23.6 14.2 24.6 13.3

E Arosta 316L 20.8 13.4 22.0 12.5 M Arosta 309Mo 25.4 14.5 26.7 13.5

F Arosta 318 21.5 13.8 22.7 12.8 N Arosta 307 17.8 13.3 18.7 14.2

G Arosta 4439 22.6 21.3 23.8 18.2 O Arosta 329 25.4 8.6 27.2 7.4

H Jungo 4455 23.0 19.9 23.5 20.3 P Limarosta 312 28.8 13.9 30.3 12.7

Rys. 2 Wykres WRC 1992
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Liczba ferrytowa FN w funkcji zawartoÊci ferrytu
Liczba ferrytowa nie jest równa obj´toÊciowej zawartoÊci ferrytu (%) . Chocia˝ ca∏kowita zawartoÊç ferrytu nie mo˝e byç dok∏adnie

zmierzona, ocena zawartoÊci mo˝e byç zrobiona przez podzielenie liczby ferrytowej FN przez wspó∏czynnik f (% ferrytu = FN/f),

który zale˝y od zawartoÊci ˝elaza w materiale spawanym, co pokazano na rysunku 4.  

Ograniczenia  
Nale˝y pami´taç,  ˝e w praktyce pomiary liczby ferrytowej lub zawartoÊci ferrytu oraz  warunków spawania odbiegajà od

warunków wzorcowych. Porównanie badaƒ wykonanych w ró˝nych laboratoriach pokazuje, ˝e ró˝nica dok∏adnoÊci pomiarów

wynosi ±10%. 

Laboratoria Lincoln Electric
Od 1966 roku dzia∏y i sekcje Lincoln Electric i Lincoln Smitweld R&D  by∏y zaanga˝owane w rozwój metod wyznaczania zawartoÊci

ferrytu. Laboratoria sà wyposa˝one w urzàdzenia do wzorcowania „Magne Gages” oraz sprz´t do pomiarów. Podstawowe normy

okreÊlajàce gruboÊci warstwy oraz normy dodatkowe sà stosowane przy skalowaniu

Literatura  
1) Schaeffler A.E., Metal Progress 56 (1949) p680-680s 

2) DeLong W.T., Welding Journal 53 (1974) p273s-286s 

3) Kotecki D.J., Siewert T.A., Welding Journal (1992) p171s-178s 

4) Siewert T.A., McCowan C.N., Olson D.L., Welding Journal (1988) p289s-298s 

5) Espy R.H., Welding Journal 61 (1982) p149s-156s 
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Rys. 4. ZawartoÊç Fe w zale˝noÊci od wspó∏czynnika f.Rys. 3 Magne Gage 
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Szpula z tworzywa sztucznego Kosz metalowy

B415/B435

SAW Adapter: K299 (oś podajnika    25 mm)
FCAW Adapter: K1504-1 (oś podajnika    50 mm)

d
=

30
0

d
=

41
5

Adaptery dla 15-kg Stein Basket: 
- K10158
- K10158-1 (plastik) 
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B´ben metalowy

50C (metal)
Êrednica rdzenia 300 mm

Êrednica zewnętrzna 420 mm

szerokoÊç zewnętrzna 110 mm

Adapter: K10075 (oś podajnika    25 mm)
Adapter: K435 (oś podajnika    50 mm)

22RR (metal)
Êrednica rdzenia 230 mm

Êrednica zewnętrzna 305 mm

szerokoÊç zewnętrzna 96 mm

Adapter: K363P

zespó∏ rozwijajàcy: DA 100/300Z

lub:

zespó∏ rozwijajàcy:  TR 100/300
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AccuTrak® EcoDrum

250 kg
520 mm

80
0 

m
m

500 kg

670 mm

82
0 

m
m

Zalety

- Bez splàtania  (dziesiàtki tysi´cy zrobionych b´bnów).

- “Integralny podnoÊny uchwyt" do transportu przez ˝urawie lub podnoÊniki wid∏owe.

- Brak plastikowych kapturów eliminuje drogie wyposa˝enie.

- Sztywna konstrukcja kartonowa. 

- “PierÊcieƒ ustalajàcy" pozwala na ∏atwe prowadzenie drutu.

- Beczka jest ca∏kowicie przeznaczona do recyklingu, nie zawiera cz´Êci metalowych

i plastikowych

AccuTrak® standard

250 kg 510 mm

80
0 

m
m
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AccuTrak®

Zalety

- Du˝a pojemnoÊç opakowania dla wysokiej wydajnoÊci

procesu.

- Krótki czas wymiany.

- Nie potrzeba sto∏u obrotowego.

- Minimalnie odkszta∏cony drut nie stwarza problemów.

- Dobre zabezpieczenie drutu przed wnikaniem kurzu.

- Mo˝liwoÊç sk∏adowania w dwóch warstwach.

- W ca∏oÊci przeznaczony do recyklingu.

Wymiary b´bna ø x H (mm): 1020 x 1055

WydajnoÊç drutu (kg): 1000*

Êrednice drutu (mm): 2,0 - 2,4 - 3,2 - 4,0
Gatunek drutu: niestopowe i niskostopowe

*Gatunki drutów L60 i L61 o Êrednicy  1,6mm sà tak˝e
dost´pne w opakowaniach 250kg i 500kg Accutrak drums
*Gatunki drutówL60 i L61 o Êrednicy 2mm sà tak˝e dost´pne
w opakowaniach 500kg Accutrak drums

Accu-Pak®

Zalety

- Du˝a pojemnoÊç opakowania dla wysokiej wydajnoÊci procesu.

- Krótki czas wymiany.

- Nie potrzeba sto∏u obrotowego.

- W ca∏oÊci przeznaczony do recyklingu.

- Minimalnie odkszta∏cony drut nie stwarza problemów.

- Doskona∏e prowadzenie drutu przy spawaniu.

- SuperGlazeTM zabezpiecza druty aluminiowe do spawania metodà MIG.

- Zaprojektowany do stanowisk zrobotyzowanych.

Wymiary bebna ø x H (mm): 1020 x 1055

WydajnoÊç drutu (w kg): 146

Êrednice drutu (mm): 1,2 - 1,6
Gatunek drutu: 4043 (AlSi5), 5356 (AlMg5), 5183 (AlMg4.5Mn)
i inne
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Sahara ReadyPack®: Kieszonkowy magazyn i termos 
Przechowywanie elektrod w opakowaniach Sahara Ready Pack naprawd´ oszcz´dza czas i pieniàdze. Elektrody w tych

opakowaniach nie wymagajà przechowywania w klimatyzowanych magazynach oraz stosowania dosuszania w piecach

i suszarkach. To rozwiàzanie w skali przemys∏owej jest  wielkim sukcesem. Miliony opakowaƒ Sahara Ready Pack jest
stosowane w stoczniach, przemyÊle chemicznym i konstrukcjach morskich.

Odporne na wilgoç, pró˝niowe opakowanie jest dobrze dopasowane do znakomitego pomys∏u EMR-Sahara. Elektrody otulone

EMR-Sahara sà projektowane jako odporne na wilgoç  i wykazujà bardzo ma∏à absorpcj´ wilgoci. W przyj´tej przez IIW próbie

odpornoÊci na zawilgocenie zak∏ada si´, ˝e  elektroda jest odporna na wilgoç, gdy, dla elektrod suszonych przez 24 godziny

w temperaturze 27°C i przy 70% wilgotnoÊci wzgl´dnej, zawartoÊç wodoru  jest ni˝sza ni˝ 5ml/100g. Elektrody powinny byç

wykorzystane w ciàgu 12 godzin od otwarcia opakowania Sahara Ready Pack , a wykonane nimi napoiny majà bardzo ma∏à

zawartoÊç wodoru  (HDM< 5 ml/100g). Dla szeregu elektrod EMR-Sahara maksymalny poziom wodoru wynosi 3 ml/100g

Sahara Ready Pack rzeczywiÊcie zast´puje klimatyzowany magazyn i piec do dosuszania elektrod, wszystko w formacie

kieszonkowym. Przechowywanie w klimatyzowanych magazynach nie jest d∏u˝ej potrzebne; bardziej efektywne jest ma∏e

pomieszczenie sk∏adowe w miejscu spawnia.  Nie zaleca si´ dosuszania w piecach. Od momentu otwarcia Sahara Ready Pack

i podczas kolejnych 12 godzin, elektrody EMR-Sahara zachowujà swojà pierwotnà jakoÊç.  Por´czne paczki sà ∏atwe do

przeniesienia na stanowisko spawania. ZawartoÊç jednego lub dwóch opakowaƒ wystarcza zwykle na jeden dzieƒ pracy.

PodkreÊliç nale˝y oszcz´dnoÊci wynikajàce z mo˝liwoÊci wyeliminowania zarówno termosów jak i kontroli jakoÊci w procesie

dosuszania, a tak˝e strat zwiàzanych z czasem nieprodukcyjnym, transportu elektrod z pieców do miejsca monta˝u. Niezawodne

opakowania Sahara Ready Pack to rzeczywiÊcie zdecydowany trend w przemyÊle spawalniczym.

Zalety Sahara Ready Pack i ich wartoÊci HDM max, zasadowych elektrod typu EMR-Sahara:

• Poziom dyfundujàcego wodoru HDM jest mniejszy ni˝ 5ml/100g; dla elektrod nowej generacji mniej ni˝ 3 ml/100g 

• Mniejsza absorpcja wilgoci przez elektrody otulone EMR-Sahara; 12 godzin po otwarciu Sahara Ready Pack zawartoÊç

wodoru  wynosi od maksymalnie 5 ml/100g do 3 ml/100g 

• Nie jest potrzebne przechowywanie w klimatyzowanym magazynie 

• PoÊrednie sk∏adowanie w suchej szafce lub termosie nie jest potrzebne, a nawet jest niezalecane 

• Nie ma niebezpieczeƒstwa pomieszania elektrod, co mo˝e zdarzyç przy elektrodach wyj´tych z paczki  do suszenia 

• Wzrost wydajnoÊci; ∏atwo okreÊliç oszcz´dnoÊç kosztów. 

Rodzaje elektrod w Sahara ReadyPack 
W Sahara Ready Pack mogà byç dostarczone nast´pujàce elektrody odporne na wilgoç o niskiej zawartoÊci wodoru ( zasadowe

elektrody EMR-Sahara):  

Baso G ................................................... *
Conarc 49C............................................ *
Conarc 51 ............................................. *
Conarc L150.......................................... *
Conarc V180.......................................... *
Kardo .................................................... *

Conarc 55CT ......................................... *
Conarc 60G ........................................... *
Conarc 70G ........................................... *
Conarc 80 .............................................. *
Conarc 85 .............................................. *

SL12G .................................................... *
SL19G .................................................... *
SL19G / SL19G(STC) ............................ *
SL20G / SL20G(STC) ............................ *
SL22G .................................................... *
SL502..................................................... *
SL9r(P91)............................................... *

Kryo 1 .................................................... *
Kryo 1P.................................................. *
Kryo 1 180............................................. *
Kryo 2 .................................................... *
Kryo 3 .................................................... *

Arosta 304L...........................................
Arosta 316L...........................................
Arosta 4462...........................................
Arosta 4462-145 ...................................
Jungo 4462 ...........................................
Jungo SD2509 ......................................
Jungo Zeron 100X................................
Limarosta 304L .....................................
Limarosta 304L-130..............................
Limarosta 309S.....................................
Limarosta 312 .......................................
Limarosta 316L .....................................
Limarosta 316L-130..............................

Nyloid 2 .................................................

Typ
HDM max. HDM max. 

5 ml/100 g 3 ml/100 g
Typ

HDM max. HDM max. 

5 ml/100 g 3 ml/100 g
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1.  Zakres 
Elektrody otulone do spawania ∏ukowego, produkowane przez Lincoln Electric Europa sà dostarczane w ich oryginalnych

opakowaniach. Opakowania mogą się składać:

• tekturowych pude∏ek w pudle kartonowym dla elektrod rutylowych do stali niskow´glowych.

• zabezpieczonych folià pude∏ek tekturowych w pudle kartonowym, dla pozosta∏ych elektrod.

• pude∏ek z tworzywa sztucznego (PE) ze szczelnà pokrywkà, ∏atwych do ponownego zamkni´cia

• hermetycznych, pró˝niowych paczek (Sahara Ready Pack) w   kartonowym pudle dla

- elektrod zasadowych EMR-SAHARA 1) 2) do ➜ stali niskow´glowych

➜ stali niskostopowych o wysokiej wytrzyma∏oÊci

➜ stali drobnoziarnistych do pracy w niskiej temperaturze

➜ stali odpornych na pe∏zanie

- elektrod ze stali nierdzewnych typu duplex i superduplex 1)

- elektrod na bazie Ni do stali zawierajàcych 5-9% Ni (Nyloid 2)

1) Niektóre rodzaje pakowane sà tak˝e w pude∏ka kartonowe zabezpieczone folià
2) Dla elektrod z bardzo ma∏à zawartoÊcià wodoru w stopiwie (HDM) 

HDM max. 3 ml/100g stopiwa ( wa˝ne tylko dla elektrod w Sahara Ready Pack)

2.   Przechowywanie

2a. Przechowywanie elektrod w kartonowych pude∏kach wymaga kontroli wilgotnoÊci i temperatury w  magazynie.

Ogólnie zaleca si´ przechowywanie w nast´pujàcych warunkach:

- Temperatura 17-27°C, wilgotnoÊç wzgl´dna max. 60%

- Temperatura 27-37°C, wilgotnoÊç wzgl´dna max. 50%.

- Maksymalny okres przechowywania: 3 lata

- Pude∏ka z elektrodami mogà byç sk∏adowane maksymalnie w 5 warstwach

2b. Pude∏ka z tworzyw sztucznych wymagajà warunków sk∏adowania takich jak pude∏ka kartonowe

2c. Brak specjalnych wymagań dotyczących wilgotności dla opakowań Sahara Redy Pack. W oryginalnie zamkniętym
opakowaniu utrzymuje się próżnia. Kartonowe pud∏a, w których znajdujà si´ opakowania Sahara Ready Pack mogà byç

sk∏adowane maksymalnie w 5 warstwach. Nale˝y zapobiegaç uszkodzeniom i nagrzaniu powy˝ej 60°C.

3.  Sposób post´powania

3a. Dosuszanie i póêniejsze wytrzymanie, jak przedstawiono w tabeli 1, jest wymagane dla  produktów w nast´pujàcych

warunkach:

- elektrody rutylowe zawilgocone z jakiegoÊ powodu;

- zasadowe elektrody o niskiej zawartoÊci wodoru w pude∏kach kartonowych;

- elektrody ze stali nierdzewnej lub elektrody na bazie niklu po d∏ugim sk∏adowaniu w nieznanych warunkach 

(odchylenie od zaleceƒ).

- elektrody RepTec i Wearshield w polietylenowych pude∏kach, sk∏adowane ponad 1 rok w warunkach opisanych

w punkcie 2a, lub krócej, gdy warunki odbiegajà od zalecanych.

3b. Elektrody w opakowaniach Sahara Ready Pack mogà byç stosowane bez dosuszania, gdy˝ w nieuszkodzonych 

opakowaniach utrzymywana jest pró˝nia. Elektrody mogà byç u˝yte w warunkach dostawy, bezpoÊrednio z opakowania

w ciàgu 8 godzin od otwarcia, gdy maksymalna temperatura wynosi 35°C, a wilgotnoÊç wzgl´dna 90%, elektrody pozosta∏e

w otwartych paczkach chroniç przed wilgocià i deszczem.

JeÊli nie ma pró˝ni elektrody nale˝y dosuszaç i wytrzymaç, jak zalecono w tabeli 1 dla EMR-Sahara Range.
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Grupy elektrod
Czas dosuszania

Temp (°C) Wytrzymanie
(h)*

Stal niskow´glowa:

- rutylowa E6013 0.5-1h 70-80

- rutylowa E6012, E7024 1-2h 100-120

- zasadowa o niskiej zawartoÊci wodoru (HDM <8 ml/100g) 2-6h 250-375

- zasadowa o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru** 2-6h 325-375

Niskostopowa: 

- zasadowa o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru** 2-6h 325-375

Elektrody do napawania utwardzajàcego (Wearshield)

Elektrody do regeneracji i napraw (RepTec)

Stal nierdzewna:

- elektrody inne ni˝ EMR-SAHARA 1-6h 200-300

- elektrody EMR-SAHARA 1-6h 125-300

Na bazie Ni 1-6h 200-300

Suszarka 10-20°C powy˝ej 

temperatury otoczenia

a. wytrzymanie w piecu bez ograniczenia

czasu w temperaturze 120-180°C

b. termos max. 10h godz. w RT-125°C 

(patrz rysunek 1)

c. pude∏ka z polietylenu (elektrody RepTec

i Wearshield) max. 2 tygodnie w

warunkach warsztatowych

Wytrzymanie w piecu bez ograniczenia

czasu w temperaturze 75-125°C, termos

max.10h w 125°C

Wytrzymanie w piecu bez ograniczenia

czasu w temperaturze 75-125°C, termos

max.10h w 125°C

* Dosuszanie mo˝na powtórzyç : dwukrotnie w cigàu max.6 godzin. Dosuszanie elektrod powinno byç

wykonane po wyj´ciu ich z opakowania  i u∏o˝eniu w warstwy o gruboÊci oko∏o 3 cm, w piecu o regulowanej temperaturze

i obiegu powietrza.

** JeÊli elektrody EMR - Sahara sà dosuszane to maksymalna iloÊç wodoru HDM wynosi 5ml/100g

DOSUSZANIE I PRZECHOWYWANIE ELEKTROD
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Rysunek1: Zalecane procedury wytrzymania elektrod EMR-Sahara po wyj´ciu ich z pude∏ek kartonowych lub szczelnie 

zamkni´tych opakowaƒ Sahara Ready Pack
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1.   Wytyczne ogólne 

Druty proszkowe o nast´pujàcej nazwie handlowej sà dostarczane w ró˝nych szpulach i opakowaniach: 

Rodzina Opakowanie 

Outershield szpula w plastikowym worku w kartonowym pude∏ku 

szpula w opakowaniu pró˝niowym A1/PE w kartonowym pude∏ku lub  

szpula w os∏onie z tworzywa sztucznego na palecie 

Innershield szpula w kartonowym pude∏ku lub pojemnikach z tworzywa sztucznego 

Lincore lub w hermetycznych puszkach

Cor-A-Rosta szpule w aluminiowych (pró˝niowych) torbach w kartonowych pude∏kach 

2.   Przechowywanie 

Zabezpieczenie cienkà folià plasikową zapobiega oddzia∏ywaniu wilgotnego powietrza.

Drut proszkowy pakowany w oryginalnà  foli´ i pude∏ko kartonowe wymaga regulowanych warunków magazynowania, takich

jak.:

- temperatura 17-27°C, wilgotnoÊç wzgl´dna max. 60%

- temperatura 27-37°C, wilgotnoÊç wzgl´dna max. 50%

Drut Inershield w pojemnikach z tworzywa sztucznego lub w hermetycznych puszkach i Outershield oraz Cor-a-Rosta w torbach

pró˝niowych Al/PE, jeÊli sà stosowane, nie wymagajà magazynu z monitorowaną wilgotnością.

     Nale˝y zapobiegaç uszkodzeniu opakowania. 

3.   Sposób post´powania 

3a. Outershield,  Inershield typu xxx-H oraz Cor-a-Rosta

Szpule poza opakowaniem ochronnym mogà  przebywaç w normalnych warunkach warsztatowych maksymalnie przez 72

godziny;

3b. Innershield, inny jak xxx-H:

Szpule poza  opakowaniem ochronnym mogà przebywaç w normalnych warunkach warsztatowych przez 2 tygodnie.

We wszystkich przypadkach produkty wymagajà równie˝ ochrony przed zanieczyszczeniem wilgocià, brudem, olejem. Podczas

przerwy w produkcji powy˝ej 8 godzin, szpule drutu powinny byç sk∏adowane w torbach z tworzywa sztucznego w wy˝ej

wymienionych warunkach przechowywania. 

4.   Post´powanie z produktem zniszczonym 

Druty proszkowe, które sà skorodowane w wyniku dzia∏ania wody i wilgoci, lub d∏ugotrwa∏ego oddzia∏ywania atmosfery nie

mogà byç używane i powinny byç złomowane.
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1.   Zakres 

Aglomerowane topniki  spawalnicze produkowane przez  firm´ Lincoln majà nast´pujàce nazwy handlowe:

Nazwa handlowa: 761, 780, 781, 782, 802, 860, 880, 882, 888, 960, 980, 995N, 998N, 8500, P-223, P-230, P-240, P-2000, 

P-2000S, P7000.

Mogą być dostarczane w opakowaniach:

      workach plastikowych, dużych workach, beczkach metalowych oraz w hermetycznych workach typu Shara Redy Bag. 

     2.   Przechowywanie, sposób post´powania i suszenie 

     Topniki Lincolna mogà byç stosowane bezpoÊrednio z oryginalnego, nieuszkodzonego opakowania. Topnik nara˝ony na

     dzia∏anie  wilgoci  powinien byç suszony.  Do suszenia topnik nale˝y wyjàç z  oryginalnego opakowania i suszyç w temperaturze

     260-480°C tak d∏ugo, by ca∏y topnik przez przynajmniej 1 godzin´ mia∏ takà   temperatur´. Mo˝na to osiàgnàç jedynie

     w przypadku suszenia topnika w p∏ytkich pojemnikach,  o g∏´bokoÊci oko∏o 5 cm. JeÊli stosuje si´ piec, w którym grza∏ki sà

     wetkni´te w topnik, nale˝y zadbaç by temperatura topnika bezpoÊrednio przylegajàcego do grza∏ek nie przewy˝sza∏a 480°C.

     W zastosowaniach wymagajàcych regulacji  zawartoÊci wodoru, zaleca si´ sk∏adowanie, obs∏ug´ i suszenie w zale˝noÊci od

     rodzaju opakowania:

     B´bny stalowe

     Topnik pakowany w stalowe b´bny nie musi byç przechowywany w Êrodowisku o regulowanej wilgotnoÊci, jednak˝e powinien

     byç przed nià chroniony (nie sk∏adowaç na zewnàtrz). Topnik w stalowych b´bnach mo˝e byç przechowywany w dowolny

     sposób i stosowany bezpoÊrednio z pojemnika.

     Torby z polipropylenu  lub masywne worki z wk∏adkà z polipropylenu

     Topnik pakowany w torby z polipropylenu lub worki z wk∏adkà z polipropylenu powinien byç przechowywany w Êrodowisku

     o regulowanej wilgotnoÊci i poziomie wilgotnoÊci <70% wilgotnoÊci wzgl´dnej. Topnik przechowywany w ten sposób przez

     okres nie przekraczajàcy 6 miesi´cy mo˝e byç stosowany bezpoÊrednio z opakowaƒ, bez suszenia.

     Topnik przechowywany d∏u˝ej ni˝ 6 miesi´cy powinien byç suszony, zgodnie z warunkami przedstawionym powy˝ej. 

     JeÊli kontrola zawartoÊci wodoru jest wymagana, topnik powinien byç suszony w temperaturze 425°C, bezpoÊrednio

     przed u˝yciem.

     3.   Recykling 

     Niezu˝yty topnik, zebrany po spawaniu, powinien byç oczyszczony z ˝u˝la, metalu i/lub zanieczyszczeƒ innego typu

     (organicznych). Nale˝y zapobiegaç uszkodzeniom topnika w wyniku silnych uderzeƒ w trakcie transportu. Zaleca si´

     odÊwie˝anie topnika  przez dodanie 10-40% nowego topnika do topnika odzyskanego. 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

Otulina

¸uk

Jeziorko spawalnicze

Materia∏ rodzimy

Atmosfera ochronna

Rdzeƒ elektrody

Kierunek spawania

Ciek∏y ˝u˝el

Zakrzep∏y ˝u˝el

Spoina

W metodzie tej ∏uk elektryczny jarzy si´ pomi´dzy elektrodà otulonà i spawanym
materia∏em, w wyniku czego nast´puje  topienie materia∏u i elektrody. Z∏àcze powstaje w
wyniku zakrzepni´cia stopionego rdzenia elektrody, sk∏adników metalicznych otuliny oraz
nadtopionych brzegów materia∏u rodzimego. Os∏on´ ∏uku i jeziorka spawalniczego
stanowià gazy i ciek∏y ˝u˝el powsta∏e w wyniku rozpadu otuliny elektrody w trakcie spawa-
nia, pod wp∏ywem ciep∏a ∏uku. Stosuje si´ otuliny zasadowe, rutylowe, celulozowe,
kwaÊne, rutylowo-zasadowe i inne.

Spawanie ∏ukowe elektrodà otulonà (111)
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Fleetweld® 5P
Elektroda celulozowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6010 

ISO 2560-A : E 42 2 C 25 

Opis ogólny

Elektroda celulozowa do rur i ogólnego przeznaczenia
Daje wysokà plastycznoÊç warstwy graniowej
Bardzo g∏´boki przetop zapewnia wykonywanie warstw przetopowych bez wad
¸atwe zajarzanie i usuwanie ˝u˝la
Du˝a iloÊç wytwarzanych gazów eliminuje  porowatoÊç
Ogranicza problemy zwiàzane z wyst´powaniem   brudu i oleju na powierzchni materia∏u

Pozycje spawania

ISO/ASME PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

LR TÜV

3 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.15 0.44 0.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa  

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 27

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47

Typowe wartoÊci 440 520 26 60 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 490 300 205 130

Waga netto/opakowanie (kg) 7.5 7.6 7.9 7.9

Oznacznie Nadruk: 6010-FW5P Kolor koƒcówki:brak Fleetweld® 5P: rev. PL 20
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Fleetweld® 5P

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury 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

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 40-70 DC+ 15.3

3.2x350 65-130 DC+ 25.2

4.0x350 90-175 DC+ 38.6

5.0x350 140-225 DC+ 60.7

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania, optymalne dla wype∏nieƒ

Pozycje spawania PF/5G góra PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 55 65

3.2 90 110

4.0 130 150

5.0 150 165

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 (X52) (zgodnie z EN 1011-1)

Po zakoƒczeniu warstwy graniowej nale˝y usunàç zaciski rur, a wykonywanie warstwy goràcej rozpoczàç w ciàgu 5 minut od wykonania warstwy przetopowej 

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników
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Fleetweld® 5P+
Elektroda celulozowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6010 

ISO 2560-A : E 42 3 C 25

Opis ogólny

Elektroda celulozowa do rur i ogólnego przeznaczenia
Daje wysokà plastycznoÊç warstwy graniowej
Bardzo g∏´boki przetop zapewnia wykonywanie warstw przetopowych bez wad
¸atwe odbijanie i usuwanie ˝u˝la
Du˝a iloÊç wytwarzanych gazów eliminuje  porowatoÊç
Redukuje problemy powsta∏e w wyniku obecnoÊci brudu i oleju

Pozycje spawania

ISO/ASME PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

LR TÜV

3 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.15 0.50 0.25 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 27

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47

Typowe wartoÊci 440 520 26 70 65

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 480 270 195 130

Waga netto/opakowanie (kg) 7.6 7.1 7.8 8.0

Oznacznie Nadruk: 6010-FW5P+ Kolor koƒcówki:brak Fleetweld® 5P+: rev. PL 20
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Fleetweld® 5P+

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury 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

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 40-70 DC+ 15.8

3.2x350 65-130 DC+ 26.2

4.0x350 90-175 DC+ 40.0

5.0x350 140-225 DC+ 61.5

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PF/5G góra PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 55 65

3.2 90 110

4.0 130 150

5.0 150 165

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 (X52) (zgodnie z EN 1011-1)

Po zakoƒczeniu warstwy graniowej nale˝y usunàç zaciski rur, a wykonywanie warstwy goràcej rozpoczàç w ciàgu 5 minut od wykonania warstwy przetopowej 

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników

Gdy jest to konieczne stosowaç Fleetweld 5P dla obni˝enia twardoÊci w warstwie graniowej

69

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:16  Page 69



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Supra®

Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6012 

ISO 2560-A : E 38 0 RC 11 

Opis ogólny

Rutylowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach ze znakomitymi w∏aÊciwoÊciami do spawania z góry na dó∏
Prace naprawcze w budownictwie okr´towym
Doskona∏a do pomalowanych lub zardzewia∏ych stali
Zalecana do wype∏niania szerokich rowków
Do spawania we wszystkich pozycjach przy tym samym nastawieniu nat´˝enia pràdu

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G 

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR RMRS TÜV

2 2 2 + 2 2 2 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.12 0.5 0.6 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 470 550 23 56

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: pude∏ko Sztuk/opakowanie (nominalnie) 145 180 120 80

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 5.0 5.0 5.2 

Oznacznie Nadruk: 6012 / SUPRA Kolor koƒcówki:brak Supra®: rev. PL 20
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Supra®

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 70 - 90 AC 47 109 0.8 17.5 90 1.58

3.2 x 350 95 - 130 AC 64 175 1.1 27.6 53 1.45

4.0 x 350 130 - 170 AC 66 330 1.4 41.1 39 1.61

5.0 x 350 170 - 250 AC 77 534 1.8 63.6 26 1.63

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 85 80 80 80 80 80

3.2 115 115 120 120 120 120

4.0 155 170 155 160 180 155

5.0 190 220 240 190

Zalecenia

Do spawania we wszystkich pozycjach, przy jednym nastawieniu pràdu
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Panta®

Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 42 0 RC 11 

Opis ogólny

Elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach, ∏àcznie z pionowà z góry na dó∏
Spawanie w pozycji z góry na dó∏ tylko dla “czystych” stali konstrukcyjnych 
Mo˝liwe spawanie z obni˝onym napi´ciem stanu ja∏owego (min. OCV 42V)

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G 

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

2 2 2 + 2 2 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.07 0.5 0.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 520 550 26 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 145 155 120

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 4.8 5.4 

Oznacznie Nadruk: 6013 / PANTA Kolor koƒcówki:brak Panta®: rev. PL 20
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Panta®

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290

EN 10208-2 L240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 70 - 90 AC 47 109 0.8 17.5 90 1.58

3.2 x 350 110 - 130 AC 59 198 1.1 29.5 54 1.58

4.0 x 350 130 - 160 AC 59 301 1.7 42.4 37 1.57

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 75 75 75 75 75

3.2 120 115 125 115 125 115

4.0 175 165 160 160 170 160

Zalecenia

Spawanie z góry na dó∏  mo˝na stosowaç tylko dla “czystych” stali konstrtukcyjnych
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Pantafix
Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 38 0 RC 11 

Opis ogólny

Elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach, ∏àcznie z pionowà z góry na dó∏
¸uk mi´kki, odpowiedni do stosunkowo cienkich blach i  wype∏niania szerokich rowków
Doskona∏y do spawania rur i konstrukcji 
Dobre zajarzanie, tak˝e ponowne
Mo˝liwe spawanie z obni˝onym napi´ciem stanu ja∏owego (min. OCV 42V)
Dobre wyniki po badaniach rentgenowskich

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.09 0.5 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 500 540 24 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 235 145 155 120

Waga netto/opakowanie (kg) 2.4 2.8 4.8 5.4

Oznacznie Nadruk: 6013 / PANTAFIX Kolor koƒcówki:brak Pantafix: rev. PL 20
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Pantafix

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290

EN 10208-2 L240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 40 - 75 AC 41 58 0.5 10.4 178 1.98

2.5 x 350 50 - 90 AC 60 130 0.7 17.8 88 1.57

3.2 x 350 70 - 130 AC 66 206 1.0 29.5 53 1.58

4.0 x 350 130 - 175 AC 72 333 1.3 43.6 37 1.61

4.0 x 450 130 - 175

5.0 x 450 185 - 230

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 75 75 75 75 75

3.2 120 115 125 115 125 115

Zalecenia

Spawanie z góry na dó∏  mo˝na stosowaç tylko dla “czystych” stali konstrtukcyjnych
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
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Omnia®

Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 42 0 RC 11 

Opis ogólny

Elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach, ∏àcznie z pionowà z góry na dó∏
Spawanie w pozycji z góry na dó∏ tylko dla “czystych” stali konstrukcyjnych 
Mniejsze Êrednice doskona∏e dla majsterkowiczów
Szczególnie zalecana do spawarek transformatorowych z niskimi wartoÊciami napi´cia stanu ja∏owego (min. OCV 42V)

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G 

Rodzaj pràdu

AC / DC  -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RMRS

2 2 2 2 2 2

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.07 0.5 0.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 520 550 26 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2,0 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx 155 155 120

Waga netto/opakowanie (kg) xx 2.8 4.8 5.4

Oznacznie Nadruk: 6013 / OMNIA Kolor koƒcówki:brak Omnia®: rev. PL 20
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Omnia®

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290

EN 10208-2 L240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

1.8 x 300 40 - 60 AC 40 38 0.4 8.4 210 1.75

2.5 x 350 65 - 90 AC 52 108 0.8 18.5 85 1.59

3.2 x 350 95 - 130 AC 65 229 1.0 31.1 53 1.67

4.0 x 350 130 - 160 AC 72 333 1.3 43.6 37 1.61

5.0 x 450 170 - 240 AC 106 740 2.1 92.2 16 1.47

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.8 45

2.5 80 75 75 75 75 75

3.2 120 115 125 115 125 115

4.0 175 165 160 160 170 160

5.0 240 240 250

Zalecenia

Spawanie z góry na dó∏  mo˝na stosowaç tylko dla “czystych” stali konstrtukcyjnych
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Omnia® 46 
Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 38 0 R 11 

Opis ogólny

Elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach
Odpowiednia do zwyk∏ych stali konstrukcyjnych
Mniejsze Êrednice doskona∏e dla majsterkowiczów
Szczególnie odpowiednia do spawania transformatorami o niskim napi´ciu stanu ja∏owego 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

2 2 2 2 2 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.06 0.5 0.45

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 430 480 26 60 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 450 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 370 250 175 150 110 95

Waga netto/opakowanie (kg) 4.2 4.8 5.3 6.2 5.0 5.9

Oznacznie Nadruk: 6013-Omnia 46 Kolor koƒcówki:brak Omnia® 46 : rev. PL 20
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Omnia® 46 

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290

EN 10208-2 L240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0x300 50-60 AC 43 57 0.5 11.4 154 1.68

2.5x350 70-90 AC 68 134 0.6 19.2 84 1.60

3.2x350 90-125 AC 80 220 0.9 30.3 50 1.51

3.2x450 100-135 AC 102 303 0.9 41.3 38 1.56

4.0x350 140-190 AC 74 323 1.5 45.5 33 1.49

4.0x450 150-200 AC 95 456 1.5 62.1 26 1.58

5.0x450 180-240 AC 115 662 1.8 105.5 17 1.75

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 55 55 55 50 55 50 55 

2,5 80 85 85 80 85 85 80 85

3,2 110 115 115 110 115 110 110 115

4.0 170 175 175 175 180 175 175 180

5.0 220 230 230 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
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Omnia® 46+ 
Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 38 0 R 11 

Opis ogólny

Elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia
Doskona∏a do spawania w pozycji pionowej oraz normalnej, nie zalecana do spawania z góry na dó∏
Bardzo spokojnie jarzàcy si´ ∏uk, praktycznie nie wystepujà rozpryski
Doskona∏y wyglàd Êciegu, Êcieg p∏aski i samoodpadajàcy  ˝u˝el
Odpowiednia do cienkich blach

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.08 0.5 0.3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 430 480 26 60 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2

D∏ugoÊç (mm) 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 250 190

Waga netto/opakowanie (kg) 4.8 5.5

Oznacznie Nadruk: 6013 Kolor koƒcówki:brak Omnia® 46+ : rev. PL 20
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Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏ 
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Omnia® 46+ 

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290

EN 10208-2 L240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 60-95 AC 19.2

3.2x350 90-135 AC 28.9

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

2,5 80 85 85 80 85 85 80 85

3,2 110 115 115 110 115 110 110 115
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Cumulo®

Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 38 0 R 12 

Opis ogólny

Elektroda rutylowa do spawania we wszystkich pozycjach (za wyjàtkiem pozycji pionowej z góry na dó∏)
Doskona∏a do spawania rur i konstrukcji 
G∏àdkie lico i zwil˝enie Êcianek bocznych
Dobre wyniki po badaniach rentgenowskich

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

2 2 2 2 2,2Y +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.1 0.5 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 500 540 25 55

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 230 150 175 115

Waga netto/opakowanie (kg) 2.3 2.9 5.2 5.3 

Oznacznie Nadruk: 6013 / CUMULO Kolor koƒcówki:brak Cumulo®: rev. PL 20
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Cumulo®

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A 131 Gatunek A, B, D

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290

EN 10208-2 L240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275

EN 10113-3 S275

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 40 - 65 AC 51 69 0.4 10.0 164 1.64

2.5 x 350 65 - 90 AC 52 120 0.8 18.7 86 1.61

3.2 x 350 85 - 130 AC 66 181 1.1 29.7 51 1.53

4.0 x 350 130 - 180 AC 62 345 1.6 46.5 36 1.69

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 55

2.5 95 85 85 75 75 75

3.2 135 135 120 120 120 120

4.0 160 160 155 140 140
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Universalis®

Elektroda rutylowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6013 

ISO 2560-A : E 42 0 RR 12 

Opis ogólny

Rutylowa elektroda g∏ównie do spawania w pozycji podolnej stali konstrukcyjnych
Mniejsze Êrednice dogodniejsze  do cienkich blach
Regularny i g∏adki Êcieg
˚u˝el samoodpadajàcy

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

2 2 2 + 2 2 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.1 0.6 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 480 560 26 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 200 130 140 125 80

Waga netto/opakowanie (kg) 2.4 2.8 4.8 5.8 5.9

Oznacznie Nadruk: 6013 / UNIVERSALIS Kolor koƒcówki:brak Universalis®: rev. PL 20
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Universalis®

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360.

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235, P275

EN 10217-1 P355

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295, P355

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355,

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 40 - 65 AC 41 58 0.5 11.4 178 2.00

2.5 x 350 70 - 100 AC 51 134 0.8 21.1 93 1.96

3.2 x 350 100 - 140 AC 57 281 1.3 39.3 47 1.85

3.2 x 450 100 - 140 AC 69 341 1.5 49.6 36 1.79

4.0 x 350 150 - 200 AC 55 399 2.0 56.3 33 1.85

4.0 x 450 150 - 200 AC 69 483 2.1 66.9 25 1.67

5.0 x 450 180 - 250 AC 83 882 2.9 112.0 15 1.69

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 50

2.5 100 95 85 85

3.2 130 120 115 105

4.0 185 185 160 130

5.0 260 260

Uwagi

Najlepszy wybór do spawania cienkich blach

Zalecenia

Stale o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci np. S355, L360, P355 i X60 podgrzewaç wst´pnie, zgodnie z EN 1011-1 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Ferrod 165A
Elektroda rutylowa o du˝ym uzysku stopiwa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7024-1 

ISO 2560-A : E 42 2 RA 73 

Opis ogólny

Rutylowa elektroda otulona dajàca kruchy ˝u˝el do wykonywania spoin pachwinowych oraz  spoin  V i X w pozycji podolnej
160% uzysk, podwy˝szona pr´dkoÊç spawania
Dobre wyniki po badaniach rentgenowskich
¸atwo usuwalny ˝u˝el nawet w wàskim rowku i zardzewia∏ym materiale
Dopuszczenia w klasie 3

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS DNV GL LR TÜV

3,3Y 3 3 3,3Y +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.07 0.95 0.3 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -10°C -18°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 475 520 26 70 67

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 99 60 41

Waga netto/opakowanie (kg) 6.1 5.6 6.0

Oznacznie Nadruk:  7024-1 / FERROD 165A Kolor koƒcówki:brak Ferrod 165A: rev. PL 20
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Ferrod 165A

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360.

API 5LX X42, X46, X52

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355,

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 125 - 155 AC 75 326 1.9 62.9 25 1.39

4.0 x 450 140 - 235 AC 65 527 3.6 96.5 15 1.39

5.0 x 450 210 - 330 AC 68 853 5.3 144.9 10 1.39

6.0 x 450 280 - 430 AC 73 1271 7.0 209.8 7 1.35

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 160 150 150

4.0 220 200 195

5.0 310 290

6.0 390 360

Zalecenia

Stale o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci np. S355, L360, P355 i X60 podgrzewaç wst´pnie, zgodnie z EN 1011-1 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Ferrod 135T
Elektroda rutylowa o du˝ym uzysku stopiwa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7024 

ISO 2560-A : E 38 0 RR 53

Opis ogólny

Rutylowa elektroda do wykonywania spoin pachwinowych  i  spoin  V i X w pozycji podolnej
Du˝a szybkoÊç spawania
G∏adka spoina
˚u˝el samoodpadajàcy
Wysoki uzysk (140%)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR RMRS TÜV

2 2,2Y 2 + 2Y 2,2Y 2Y +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.08 0.5 0.35

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 47

Typowe wartoÊci 460 530 25 54

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 90 65 45

Waga netto/opakowanie (kg) 5.5 5.7 5.9

Oznacznie Nadruk: 7024 / FERROD 135T Kolor koƒcówki:brak Ferrod 135T: rev. PL 20
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Ferrod 135T

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295, P355

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 130 - 150 AC 85 344 1.6 61.3 27 1.67

4.0 x 450 180 - 200 AC 92 515 2.2 87.7 18 1.67

5.0 x 450 275 - 300 AC 86 735 3.7 129.9 11 1.43

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 150 140 140

4.0 200 190 190

5.0 290 280

Zalecenia

Stale o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci np. S355, L360, P355 i X60 podgrzewaç wst´pnie, zgodnie z EN 1011-1 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Ferrod 160T
Elektroda rutylowa o du˝ym uzysku stopiwa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7024 

ISO 2560-A : E 42 0 RR 73

Opis ogólny

Rutylowa elektroda do wykonywania spoin pachwinowych  i  spoin  V i X w pozycji podolnej
Bardzo du˝e pr´dkoÊci spawania
G∏adka spoina
˚u˝el samoodpadajàcy
Wysoki uzysk (160%)

Pozycje spawania

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

Pozycja PC/2G jest  mo˝liwa tylko dla elektrod o Êrednicy 3.2  i 4.0 mm 

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

2 2,2Y 2 + 2Y 2,2Y +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.07 0.9 0.6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci 450 570 26 70

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 85 60 35

Waga netto/opakowanie (kg) 6.4 6.3 5.8

Oznacznie Nadruk: 7024 / FERROD 160T Kolor koƒcówki:brak Ferrod 160T: rev. PL 20
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Ferrod 160T

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295, P355

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355,

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 130 - 160

4.0 x 450 180 - 220 AC 90 554 2.6 92.7 15 1.43

5.0 x 450 280 - 300 AC 78 897 5.4 166.7 9 1.43

*ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

4.0 210 200

5.0 300 280

Zalecenia

Stale o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci np. S355, L360, P355 i X60 podgrzewaç wst´pnie, zgodnie z EN 1011-1 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® 48 SP
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018-1 H8 

ISO 2560-A : E 46 3 B 32 H10 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda otulona umo˝liwiajàca ∏atwe wielokrotne zajarzanie ∏uku
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Stabilny ∏uk, równie˝ przy ma∏ym nat´˝eniu pràdu
Popularna w szko∏ach spawalniczych
Zalecane jest napi´cie min. 60 woltów
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne i udarnoÊç poni˝ej -30°C (47 J)
Stopiwo z niskà zawartoÊcià wodoru (HDM < 8 ml/100 stopiwa)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

Ø 2.5 AC / DC + / -

Ø 3.2 AC / DC  +

Ø 4.0 AC / DC  + 

Ø 5.0 AC / DC  +

Dopuszczenia

ABS BV DNV LR TÜV

3YH10 HHH 3YH5 3,3YH10 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.075 1.4 0.65 7 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -30°C -46°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 590 640 25 90 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 125 78 78 50 50 50

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 2.6 3.3 2.5 3.4 5.5

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 44 51 27

Waga netto/opakowanie (kg) 0.9 1.8 1.4

Oznacznie Nadruk: 7018-1 / BASO 48SP Kolor koƒcówki:zielony Baso® 48 SP: rev. PL 20
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Baso® 48 SP

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 85 AC 48 104 0.9 19.4 82 1.6

3.2 x 450 85 - 135 AC 75 273 1.1 41.0 42 1.72

4.0 x 450 135 - 190 AC 95 487 1.6 64.6 24 1.55

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 85 85 85 80

3.2 120 115 115 115 110

4.0 170 180 180 180 160

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® 49
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018 H4

ISO 2560-A : E 46 3 B 32 H5

Opis ogólny

Zasadowa elektroda o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru HDM<5 ml/100g
Bardzo dobra spawalnoÊç we wszystkich pozycjach
Praktycznie bez odprysków,  doskona∏a zwi˝alnoÊç i  pe∏na kontrola jeziorka spawalniczego
Dobra udarnoÊç do -30°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA TÜV

3H, 3Y 3, 3YHH 3YH5 3YH 3, 3YH5 3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.09 1.1 0.6 5 ml/100

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç  ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20 °C -29 °C -30 °C -40 °C

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci 550 635 25 115 85 65

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 175 115 115 85 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 3.9 4.0 5.2 4.6 5.7 6.0

Oznacznie Nadruk: 7018 / BASO 49 Kolor koƒcówki:brak Baso® 49: rev. PL 20
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Baso® 49

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 70 - 80 DC+ 58 120 0.85 23.1 73 1.7

3.2 x 350 110 - 130 DC+ 68 194 1.3 36.8 41 1.5

4.0 x 450 140 - 180 DC+ 98 429 1.8 69.5 20 1.4

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 117 619 2.3 107.3 13 1.4

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 95 95 90 90 85

3.2 140 130 130 120 120

4.0 180 180 180 160 150

5.0 230 230 230 180

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® 51P
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018-1

ISO 2560-A : E 46 3 B 32

Opis ogólny

Zasadowa elektroda o ma∏ej zawartoÊci wodoru
Doskona∏a do spawania rur i wykonywania warstwy przetopowej
Bardzo dobra spawalnoÊç we wszystkich pozycjach
Stabilny ∏uk, równie˝ przy ma∏ym nat´˝eniu pràdu
Doskona∏a zwi˝alnoÊç i  pe∏na kontrola jeziorka spawalniczego
¸atwo odchodzàcy ˝u˝el oraz p∏askie lico
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne i udarnoÊç poni˝ej -30°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DB DNV GL LR TÜV
Wszystkie w trakcie badaƒ.

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S HDM

0.06 1.3 0.5 0.015 0.01 5 ml/100 g

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç  ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20 °C -30 °C -46 °C

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci 510 600 27 90 70

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 215 130 120 80 80 55

Waga netto/opakowanie (kg) 4.2 4.2 5.1 4.0 5.2 5.5

Oznacznie Nadruk: 7018-1 / BASO 51P Kolor koƒcówki:brak Baso® 51P: rev. PL 20
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Baso® 51P

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 100 DC+ 48 104 0.9 19.4 82 1.6

3.2 x 450 75 - 140 DC+ 75 273 1.1 41.0 42 1.72

4.0 x 450 140 - 190 DC+ 95 487 1.6 64.6 24 1.55

5.0 x 450 180 - 280 DC+

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G 5G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 90 90 80 85 80 85

3.2 130 130 130 115 110 115

4.0 180 175 170 160

5.0 230 240 230

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® 100
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7016 H4R 

ISO 2560-A : E 42 3 B 12 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru (HDM< 5ml/100 g)
Doskona∏a do ogólnego zastosowania
Pracuje przy niskim napi´ciu stanu ja∏owego (U> 55V)
Dobra zwil˝alnoÊç 
UdarnoÊç w -20°C
Popularna w szko∏ach spawalniczych

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

3H,3Y 3,3YHH 3YH5 + 3YH10 3,3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.08 1.0 0.5 4 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 555 600 26 120

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 120 90 65

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 4.3 4.8 6.3

Oznacznie Nadruk: 7016 / BASO 100 Kolor koƒcówki:jasno niebieski Baso® 100: rev. PL 20
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Baso® 100

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P274T1,

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420,

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 80 AC 53 116 0.8 19.1 85 1.63

3.2 x 350 75 - 115 AC 62 229 1.2 36.1 50 1.81

4.0 x 350 120 - 160 AC 64 337 1.6 50.1 34 1.72

5.0 x 450 160 - 240 AC 91 578 2.4 96.7 16 1.58

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 93 591 2.6 96.7 15 1.44

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G 5G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 90 85 85

3.2 130 125 140 120 115 120

4.0 165 160 165 150 140

5.0 230 220 210 200

Przy spawaniu warstwy graniowej nale˝y obni˝yç ustawienia !

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® 120
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018 H4R 

ISO 2560-A : E 42 3 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru (HDM< 4ml/100 g)
Uzysk stopiwa 120%
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze we wszystkich pozycjach równie˝ podczas spawania pràdem AC
Dobra udarnoÊç  w -30°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

3H,3Y 3,3YH 3YH5 + 3YH 3,3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.08 1.2 0.5 4 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 540 600 26 150

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 120 120 85 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 4.5 6.0 4.6 5.9 6.0

Oznacznie Nadruk: 7018 / BASO 120 Kolor koƒcówki:srebrny Baso® 120: rev. PL 20
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Baso® 120

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 80 AC 55 121 0.8 19.1 85 1.61

3.2 x 350 90 - 140 AC 62 229 1.3 37.1 44 1.64

3.2 x 450 90 - 140 AC 74 275 1.5 50.1 33 1.67

4.0 x 350 120 - 160 AC 63 338 1.8 54.4 32 1.72

4.0 x 450 120 - 160 DC+ 85 391 1.9 69.5 22 1.52

5.0 x 450 160 - 240 AC 99 616 2.6 108.8 14 1.54

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 100 625 2.6 108.8 14 1.52

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania 1 G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 85 85 80

3.2 145 120 140 120 125

4.0 175 155 170 165 145

5.0 235 220 210 195

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C

101

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:16  Page 101



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® G
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018-1 H4R

ISO 2560-A : E 42 5 B 32 H5

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o niskiej zawartoÊci wodoru do spawania we wszystkich pozycjach 
Uzysk 115 - 120% 
Spawanie pràdem AC/DC we wszystkich pozycjach, w szczególnoÊci rur
Doskona∏a do wykonywania spoin sczepnych
Dobra do spawania rur
Dobra udarnoÊç do -50°C
Równie˝ dost´pna w Sahara ReadyPack (opakowanie pró˝niowe): HDM <3 ml/100g

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TÜV

3H,3Y 3,3YH 3YH5 3YH10 3,3YH5 4YH5 3-3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.05 1.3 0.4 2 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -46°C -50°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 490 575 28 200 130 100

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 180 135 120 120 85 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.1 2.8 4.4 5.8 4.7 5.9 6.0

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 53 69 50 50 28 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 0.6 1.4 2.0 2.5 1.6 2.0 2.6

Oznacznie Nadruk: 7018-1 / BASO G Kolor koƒcówki:niebieski Baso® G: rev. PL 20
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Baso® G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420,

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 35 - 55 DC+ 50 61 0.5 11.7 149 1.75

2.5 x 350 55 - 90 DC+ 59 107 0.8 20.3 78 1.59

3.2 x 350 75 - 120 DC+ 70 234 1.2 36.5 42 1.54

3.2 x 450 75 - 120 DC+ 79 265 1.4 45.4 33 1.47

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 75 358 1.7 50.9 28 1.45

4.0 x 450 120 - 180 DC+ 96 473 1.7 69.3 22 1.52

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 114 671 2.2 106.2 14 1.54

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G 5G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45

2.5 80 80 85 90 80 80

3.2 145 120 150 120 115 120

4.0 160 145 170 150 145 145

5.0 220 210 215 170

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Baso® 26V
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E 7048 H8 

ISO 2560-A : E 42 3 B 15 H10 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru (HDM< 5ml/100 g)
Opracowana specjalnie do spawania w stoczniach w pozycji pionowej z góry na dó∏
Pe∏ne wtopienie w warstwach graniowych
¸atwe wykonywanie spoin sczepnych
¸atwo usuwalny ˝u˝el, p∏askie lico

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR RMRS

3Y 3Y 3YH10 + 3YH10 3,3YH10 3-3YH10

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.09 1.1 0.7 6 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 580 630 26 130

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 5.6

D∏ugoÊç (mm) 350 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 150 100 70 56

Waga netto/opakowanie (kg) 6.1 6.2 6.7 6.5

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 33 26

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.5

Oznacznie Nadruk: 7048 / BASO 26V Kolor koƒcówki:ciemno zielony Baso® 26V: rev. PL 20
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Baso® 26V

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420,

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 110 - 140 DC+ 51 181 1.5 34.0 48 1.62

4.0 x 450 155 - 185 DC+ 70 315 2.1 59.7 24 1.44

5.0 x 450 195 - 225 DC+ 86 435 2.7 92.9 15 1.43

5.6 x 450 200 - 260

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PG/3G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 130 130

4.0 145 175

5.0 220 220

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 48
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018-1 H4R

ISO 2560-A : E 46 4 B 42 H5

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru HDM< 5ml/100 g
Uzysk stopiwa130%
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze podczas spawania we wszystkich pozycjach pràdem DC+ jak równie˝ AC, a w szczegól-
noÊci w pozycji sufitowej i pionowej z do∏u do góry
Doskona∏a udarnoÊç  do -40°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

DNV

4YH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.05 1.3 0.3 4 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -46°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 470 570 27 103

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 146 110 126 110 95 82 58

Waga netto/opakowanie (kg) 1.9 2.5 5.0 5.7 5.4 6.0 6.3

Oznacznie Nadruk: 7018-1 / CONARC 48 Kolor koƒcówki:pomaraƒczowy Conarc® 48: rev. PL 20
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Conarc® 48

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 50 - 80 DC+ 53 0.6 14.3 123 1.76

2.5 x 350 80 - 110 DC+ 64 0.8 23.1 67 1.55

3.2 x 350 95 - 150 DC+ 67 1.3 40.0 40 1.60

3.2 x 450 95 - 150 DC+ - - - - -

4.0 x 350 125 - 210 DC+ 83 1.7 57.6 26 1.50

4.0 x 450 125 - 210 DC+ 95 1.8 73.4 21 1.54

5.0 x 450 190 - 270

* ogarek  35 mm

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 49
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018 H4R 

ISO 2560-A : E 46 3 B 32 H5 

Opis ogólny

Najbardziej odpowiednia uniwersalna zasadowa elektroda dla budownictwa okr´towego i lekkich ogólnych prac konstruk-
cyjnych
Charakterystyka elektrody jest  zbli˝ona do  idealnej dla spawacza 
Praktycznie bez odprysków, doskona∏a zwi˝alnoÊç i  pe∏na kontrola jeziorka spawalniczego
Jeden zestaw parametrów pràdowych dla wszyskich mo˝liwych pozycji
Doskona∏e spawanie i 120% uzysku stopiwa  powodujà wysokà wydajnoÊç

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TÜV

3H,3Y 3,3YHH 3YH5 3YH10 3,3YH5 3YH5 3-3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S HDM

0.09 1.1 0.6 0.015 0.010 4 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 480 560 28 140

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 4.0 5.0 6.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 118 120 85 85 55 46

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.5 4.6 5.9 6.0 6.5

Oznacznie Nadruk: 7018 / CONARC 49 Kolor koƒcówki:zielony Conarc® 49: rev. PL 20
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Conarc® 49

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420,

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 70 - 80 DC+ 58 120 0.85 23.1 73 1.7

3.2 x 350 110 - 130 DC+ 68 194 1.3 36.8 41 1.5

4.0 x 450 98 429 1.8 69.5 20 1.4

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 117 619 2.3 107.3 13 1.4

6.0 x 450 250 - 300 DC+ 106 976 3.5 136.9 10 1.33

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 95 95 90 90 85 85

3.2 140 130 130 120 120 110

4.0 180 180 180 160 150 160

5.0 230 230 230 180

6.0 300 290

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 49C
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018-1 H4R

ISO 2560-A : E 46 4 B 32 H5

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru  HDM < 3 ml/100 g (SRP)
Gwarantowana  udarnoÊç w temperaturze  -40°C, dobre CTOD w temperaturze   -10°C
Elektroda do zastosowaƒ morskich (offshore) w przypadkach, gdy zawartoÊci Ni jest niedopuszczalna
Uzysk 100 - 120% 
Dobre w∏aÊciwoÊci do spawania rur
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim
Równie˝  dost´pna w Sahara ReadyPack (opakowanie pró˝niowe)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR RMRS TÜV

3H,3Y 3YHH 3YH5 + 3YH10 3,3YH5 3-3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S HDM

0.06 1.4 0.3 0.015 0.010 2 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -46°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 480 580 28 200 170

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.0 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0 6.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450 350 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 80 120 120 85 85 55 46

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 2.4 4.2 5.8 4.5 5.7 6.0 6.5

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 70 54 50 50 28 28 23 21

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.5 2.0 2.5 1.6 2.0 2.6 3.0

Oznacznie Nadruk: 7018-1 / CONARC 49C Kolor koƒcówki:szary Conarc® 49C: rev. PL 20
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Conarc® 49C

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420,

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 80 DC+ 55 99 0.78 19.6 84 1.65

3.0 x 350 70 - 110 DC+ 53 193 1.2 30.4 58 1.77

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 65 217 1.2 37.9 45 1.69

4.0 x 350 120 - 160 DC+ 75 348 1.6 54.2 30 1.61

4.0 x 450 120 - 160 DC+ 100 444 1.7 70.4 21 1.47

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 90 632 2.6 105.6 15 1.60

6.0 x 450 250 - 330 DC+ 106 976 3.5 136.9 10 1.33

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 85 80 80

3.0 110 110 115 110 105 110

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

5.0 220 210 210 170

6.0 300 290

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C

Najlepszy wybór: 3.0 x 350 mm dla warstwy graniowej przy spawaniu rur 

Najlepszy wybór: 3.2 x 350 mm  przy spawaniu rur 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Conarc® 51
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7016-1 H4R

ISO 2560-A : E 42 4 B 12 H5

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartoÊci wodoru  HDM < 3 ml/100 g (SRP)
Gwarantowana  udarnoÊç w temperaturze  -40°C
Dobre CTOD w -10°C, spe∏nia warunki wymagane przy budowie plaform wiertniczych
Doskona∏a do wykonywania warstwy przetopowej (Êrednica 2,5 i 3,2 mm)
Równie˝ dost´pna w Sahara ReadyPack (opakowanie pró˝niowe)

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

3H,3Y 3,3YHH 3YH5 + 3YH10 3,3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S HDM

0.06 1.4 0.5 0.015 0.010 2 ml/100 g

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -46°C

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci 520 575 28 115

CTOD w -10°C: > 0.25mm

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 151 100 96 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.7 6.0 4.6 6.0 6.0

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 70 56 56 30 30 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.8 2.3 1.4 1.8 2.6

Oznacznie Nadruk: 7016-1 / CONARC 51 Kolor koƒcówki:z∏oty Conarc® 51: rev. PL 20
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Conarc® 51

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 80 DC+ 53 123 0.8 19.6 86 1.68

3.2 x 350 70 - 120 DC+ 62 178 1.0 30.8 57 1.74

3.2 x 450 70 - 120

4.0 x 350 100 - 160 DC+ 71 306 1.4 48.0 37 1.78

4.0 x 450 100 - 160

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 104 702 2.6 103.0 13 1.36

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 75 70 75 70 75

3.2 100 110 100 100 100

4.0 150 140 130 125 125

5.0 220 220 180

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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LINCOLN® 7018-1 
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7018-1 

ISO 2560-A : E 42 4 B 22 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru 
Doskona∏a do ogólnego zastosowania
Dobra udarnoÊç  w -46ºC. 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  +/-

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA TÜV

4Y40H5 4Y40HHH 4Y40H5 + 4Y40H5 4Y40H5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si 

0.05 1.0 0.3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç  ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40 °C -46 °C

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci 436 533 29 100 90

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450 

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 175 115 115 80 80 55 

Waga netto/opakowanie (kg) 3.9 4.0 5.2 4.1 5.3 5.6

Oznacznie Nadruk: LINCOLN 7018-1 Kolor koƒcówki:brak LINCOLN® 7018-1 : rev. PL 20
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LINCOLN® 7018-1 

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 70-90 DC+ 59 132 0.9 22.3 71 1.59 

3.2x350 100-130 DC+ 65 221 1.2 34.8 48 1.66 

3.2x450 100-135 DC+ 75 272 1.4 45.2 36 1.61 

4.0x350 130-180 DC+ 64 313 1.9 51.3 29 1.51 

4.0x450 130-190 DC+ 77 410 2.2 66.3 21 1.41

5.0x450 220-260 DC+ 84 657 3.0 101.8 14 1.43 

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2,5 80 85 85 85 80 

3,2 120 115 115 115 110 

4.0 170 180 180 180 160 

5.0 240 250 250 250 230 

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® L150
Elektroda zasadowa o du˝ym uzysku stopiwa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7028 H4R 

ISO 2560-A : E 42 2 B 53 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru 
Uzysk 150% 
¸atwo usuwalny ˝u˝el
Spoiny pachwinowe i doczo∏owe na V i X
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze podczas spawania pràdem AC i DC
Zalecane spawarki transformatorowe z  napi´ciem stanu ja∏owego > 70V
Równie˝ dost´pna w Sahara ReadyPack (opakowanie pró˝niowe)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR TÜV

3H,3Y 3,3YH 3YH5 + 3YH10 3,3YH15 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Hdh

0.07 0.95 0.4 4 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 540 580 27 75

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 6.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 90 55 35 25

Waga netto/opakowanie (kg) 5.9 5.3 5.2 5.3

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 28 23 18 8

Waga netto/opakowanie (kg) 1.9 2.6 2.7 1.6

Oznacznie Nadruk: 7028 / CONARC L150 Kolor koƒcówki:˝ó∏ty Conarc® L150: rev. PL 20
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Conarc® L150

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 140 - 160 AC/DC+ 84 375 1.7 64.8 26 1.67

4.0 x 450 175 - 220 AC/DC+ 80 555 2.6 97.8 17 1.69

5.0 x 450 275 - 325 AC/DC+ 75 838 4.4 155.7 11 1.72

6.0 x 450 325 - 350 AC/DC+ 85 1260 5.4 209.4 8 1.64

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 150 150 140

4.0 210 200 190

5.0 310 280

6.0 360 300

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C

Zaleca si´ transformatory o U>70V
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® V180
Elektroda zasadowa o du˝ym uzysku stopiwa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7028 H4R 

ISO 2560-A : E 42 4 B 73 H5 

Opis ogólny

Zasadowa elektroda z bardzo niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 3 ml/100 g (SRP)
Uzysk 175% , ∏atwo odchodzàcy ˝u˝el
Spoiny pachwinowe i doczo∏owe na V i X
Gwarantowana  udarnoÊç w temperaturze  -40°C, dobre CTOD w temperaturze   -10°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim
Równie˝ dost´pna w Sahara ReadyPack (opakowanie pró˝niowe)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS

3YH5 3,3YHH 3YH5 3YH10 3,3YH5 3YH5 3-3YH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.08 1.2 0.3 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -20°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 440 510 30 130

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 6.3

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 85 60 40 23

Waga netto/opakowanie (kg) 5.7 6.0 6.1 5.4

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 27 23 19 8

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.4 2.8 1.9

Oznacznie Nadruk: 7028 / CONARC V180 Kolor koƒcówki:bia∏y Conarc® V180: rev. PL 20
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Conarc® V180

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 130 - 160 AC 73 337 2.3 68.9 21 1.47

4.0 x 450 170 - 240 AC 70 538 3.6 101.0 14 1.45

5.0 x 450 275 - 330 AC 75 780 4.9 149.7 10 1.45

6.3 x 450 280 - 425 AC 83 1171 7.0 230.4 6 1.43

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 160 140 140

4.0 230 190 190

5.0 300 230 230

6.3 390 280

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C

Zaleca si´ transformatory o U>70V
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® V250
Elektroda zasadowa o du˝ym uzysku stopiwa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7028 H4R 

ISO 2560-A : E 42 4 B 73 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa, o niskiej zawartoÊci wodoru (HDM< 5ml/100 g)
Uzysk 245% , ∏atwo odchodzàcy ˝u˝el
Spoiny pachwinowe i doczo∏owe na V i X
Gwarantowana  udarnoÊç w temperaturze  -40°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim
Wspó∏czynnik stapiania jest porównywalny do osiaganego w spawaniu pod topnikiem

Pozycje spawania

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

*Pozycja PB/2F tylko 4 i 5 mm. 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TÜV

4Y400H5 3,3YHH 4Y40H5 4Y40H5 4Y40H5 4YH5 3-3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.08 1.3 0.45 4 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 460 550 29 80

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 4.0 5.0 6.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 42 26 19

Waga netto/opakowanie (kg) 5.9 5.8 5.8

Oznacznie Nadruk: 7028 / CONARC V250 Kolor koƒcówki:czerwony Conarc® V250: rev. PL 20
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Conarc® V250

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

4.0 x 450 190 - 240 AC 70 621 4.8 141 10 1.40

5.0 x 450 260 - 360 AC 73 1017 7.1 217 7 1.39

6.0 x 450 300 - 470 AC 72 1324 10.1 300 4 1.37

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

4.0 230 200

5.0 300 260

6.0 390

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C

Zaleca si´ transformatory o U>70V
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Kardo®

Elektroda zasadowa o niskiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6018 (wed∏ug klasyfikacji 1966) 

ISO 2560-A : E 35 4 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 3 ml/100 g (SRP)
Do napraw i wykonywania warstw poÊrednich w w rurociagach do transportu oleju i gazu
Ma∏a plastycznoÊç oraz wytrzyma∏oÊç na rozciàganie, wysoka udarnoÊç
Elektroda do wykonywania warstw buforowych na wewnetrznie platerowanych stalach nierdzewnych
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych Sahara Ready Pack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si HDM

0.03 0.4 0.25 3 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -20°C -40°C

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 min. 27 

ISO 2560-A min. 355 440-570 min. 22 min. 47

Typowe wartoÊci 390 450 28 >200 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 23 17 28

Waga netto/opakowanie (kg) 0.5 0.7 1.5

Oznacznie Nadruk: KARDO Kolor koƒcówki:czarny Kardo®: rev. PL 20
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Kardo®

Materia∏y do spawania

Wykonywanie warstw poÊrednich na platerowanych stalach nierdzewnych CrNi i CrNiMo przy spawaniu jednostronnym

Wysokowytrzyma∏e stale drobnoziarniste, jak np. StE460 do zbiorników amoniaku, bardzo mi´kkie spoiny, warstwy graniowe o struturze ferrytycznej

Ró˝ne gatunki stali na rury, spoiny pachwinowe o niskiej granicy plastycznoÊci w  z∏àczach teowych (system NederlandseGasunie)

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

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 80 DC+ 81 173 0.5 19.7 81 1.60

3.2 x 350 90 - 120 DC+ 84 252 1.0 36.5 43 1.58

4.0 x 350 120 - 160 DC+ 79 448 1.6 53.0 29 1.56

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 85 80 80

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

Zalecenia

Stosowaç elektrody bezpoÊrednio z opakowania Sahara Ready Pack

Ograniczyç wymieszanie warstwy graniowej w stali nierdzewnej 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Shield Arc® HYP
Elektroda celulozowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E7010-G 

ISO 2560-A : E 42 2 Mo C 25 

Opis ogólny

Elektroda celulozowa do spawania rur z góry na dó∏
Odpowiednia do spawania rur o wytrzyma∏oÊci  odpowiadajàcej wytrzyma∏oÊci stali X52 do X65
Popularna wÊród spawaczy
¸atwa w operowaniu

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/5G dó∏

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

LR TÜV

3,3Y +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Mo V 

0.12 0.35 0.12 0.35 0.02

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci 0,2% (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 390 min. 480 min. 22 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 430 520 26 75 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 4.8 5.0 5.6

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 440 295 195 145 125 105

Waga netto/opakowanie (kg) 6.9 7.7 7.4 8.3 7.8 8.1

Oznacznie Nadruk: 7010-G SAHYP Kolor koƒcówki:brak Shield Arc® HYP: rev. PL 20
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Shield Arc® HYP

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury EN 10208-2 L 360, L 415

EN 10216-1 / 10217-1 P 355

API 5LX X52, X 56, X60, X65

Gaz de France X52, X63

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 40-70 DC+ 15.7

3.2x350 75-130 DC+ 26.0

4.0x350 90-185 DC+ 40.0

4.8x350 140-185 DC+ 57.2

5.0x350 140-225 DC+ 62.3

5.6x350 160-250 DC+ 77.1

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 65

3.2 110

4.0 150

4.8 165

5.0 165

5.6 190

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 i L415 (X52 do X65) (zgodnie z EN 1011-1)

Zaciski rur powinny byç usuni´te po zakoƒczeniu warstwy graniowej, rozpocz´cie spawania goràcej warstwy natychmiast (w ciàgu 5 min.) po warstwie graniowej. 

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników

Stosowaç Fleetweld 5P dla obni˝enia twardoÊci w warstwie graniowej
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Shield Arc® 70+
Elektroda celulozowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8010-G 

ISO 2560-A : E 46 4 1Ni C 25 

Opis ogólny

Elektroda celulozowa do spawania rur z góry na dó∏
Odpowiednia do spawania  rur o wytrzyma∏oÊci odpowiadajàcej wytrzyma∏oÊci stali X56-X70
Mo˝e byç stosowana do wykonywania warstw przetopowych, wype∏nieƒ i lica spoin
Niska podatnoÊç na powstawanie  porów
Dobra  udarnoÊç
Mo˝e byç stosowana do spawania stali bezkrzemowych

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/5G dó∏

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr V P S 

0.12 0.90 0.20 0.85 0.10 0.03 0.012 0.013

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 510 570 24 75

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 320 195 125

Waga netto/opakowanie (kg) 8.3 7.7 7.8

Oznacznie Nadruk: 8010-G SA70+ Kolor koƒcówki:brak Shield Arc® 70+: rev. PL 20
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Shield Arc® 70+

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury EN 10208-2 L 360, L 415, L 445, L 480

EN 10216-1 / 10217-1 P 355

API 5LX X 56, X60, X65, X70

Gaz de France X52, X63

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 75 - 130 DC+ 25.8

4.0 x 350 90 - 185 DC+ 39.5

5.0 x 350 140 - 225 DC+ 62.3

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 110

4.0 150

5.0 165

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 do L480 (X56 do X70) (zgodnie z EN 1011-1)

Zaciski rur powinny byç usuni´te po zakoƒczeniu warstwy graniowej, rozpocz´cie spawania goràcej warstwy natychmiast (w ciàgu 5 min.) po warstwie graniowej

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników

Stosowaç Fleetweld 5P dla obni˝enia twardoÊci w warstwie graniowej
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Shield Arc® 85
Elektroda celulozowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E7010-A1 

ISO 2560-A : E 42 2 Mo C 25 

Opis ogólny

Elektroda celulozowa do spawania rur z góry na dó∏
Odpowiednia do spawania rur o wytrzyma∏oÊci odpowiadajàcej wytrzyma∏oÊci stali X52-X56 oraz do stali  zawierajàcych
0.5% Mo
Mo˝e byç stosowana do wykonywania warstw przetopowych, wype∏nieƒ i lica spoin
Niska podatnoÊç na powstawanie  porów

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/5G dó∏

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Mo 

0.11 0.50 0.25 0.50

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 390 min. 480 min. 22 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 420 540-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 450 570 26 80

Wy˝arzanie: 690±14°C/1h 430 550 26 70

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 340 210 135

Waga netto/opakowanie (kg) 8.9 8.5 8.5

Oznacznie Nadruk: E7010-A1 SA85 Kolor koƒcówki:brak Shield Arc® 85: rev. PL 20
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Shield Arc® 85

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury EN 10208-2 L 360

EN 10216-1 / 10217-1 P 355

API 5LX X46, X52

Gaz de France X46, X52

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 80-140 DC+ 25.6

4.0 x 350 100-200 DC+ 40.3

5.0 x 350 140-210 DC+ 61.4

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 110

4.0 150

5.0 165

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 (zgodnie z EN 1011-1)

Zaciski rur powinny byç usuni´te po zakoƒczeniu warstwy graniowej, rozpocz´cie spawania goràcej warstwy natychmiast (w ciàgu 5 min.) po warstwie graniowej

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Shield Arc® 90
Elektroda celulozowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E 9010-G 

ISO 2560-A : E 50 4 1NiMo C 25 

Opis ogólny

Elektroda celulozowa zawierajàca  0,5% Mo i dadatek Ni, do spawania rur z góry na dó∏
Odpowiednia dla stali rurowych API 5LX-70 i X-80, EN 10208-2, lub L480 i L550
Odpowiednia do wykonywania warstw przetopowych, wype∏nieƒ i lica spoin
Niska podatnoÊç na powstawanie  porów

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/5G dó∏

Rodzaj pràdu

DC  + 

DC  - ( na warstwy przetopowe)

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Mo

0.13 0.60 0.15 0.7 0.6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -46°C 

Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 550 640 22 50 45

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 300 185 125

Waga netto/opakowanie (kg) 7.7 7.3 7.9

Oznacznie Nadruk: 9010-G Kolor koƒcówki:brak Shield Arc® 90: rev. PL 20
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Shield Arc® 90

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury EN 10208-2 L 480 , L 550

API 5LX X70, X80

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 75-130 DC+ 26.3

4.0 x 350 80-185 DC+ 40.8

5.0 x 350 140-225 DC+ 63.6

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 120

4.0 170

5.0 180

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury  (zgodnie z EN 1011-1)

Warstw´ graniowà zaleca si´ wykonaç elektrodà Fleetweld 5P/5P+ lub Shield Arc 70+.

Zaciski rur powinny byç usuni´te po zakoƒczeniu warstwy graniowej, rozpocz´cie spawania goràcej warstwy natychmiast (w ciàgu 5 min.) po warstwie graniowej

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 55CT
Elektroda zasadowa o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-W2-H4R* 

ISO 2560-A : E 46 5 Z Mn1Ni B 32 H5

* Odchylenie: zobacz uwagi

Opis ogólny

Elektroda do spawania stali odpornych na czynniki atmosferyczne
Szczególnie odpowiednia dla konstrukcji morskich (offshore i onshore), wysoka odpornoÊç na korozj´ w wodzie morskiej i w
mieszaninach oleju, gazu i wody morskiej
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (udarnoÊç w -50°C)
Ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g (SRP)
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝nowych Sahara Ready Pack (SRP) 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

LR

4Y42H5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Cu HDM

0.05 1.5 0.4 0.010 0.015 0.9 0.4 3ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -20°C -40°C -50°C 

Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 min. 27

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci 540 610 25 115 100 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) xx xx xx xx

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 69 50 27 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 1,5 2.5

Oznacznie Nadruk: CONARC 55CT Kolor koƒcówki:czarny Conarc® 55CT: rev. PL 20
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Conarc® 55CT

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na czynniki atmosferyczne EN 10155 S235 J0W

S235 J2W

S355 J0W

S355 J2W

S355 K2G1W

Stale odporne na czynniki atmosferyczne jak: Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 oraz podobne stale zawierajace Cu i Ni

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 85 DC+ 53 81 0.77 19.7 88 1.74

3.2 x 350 80 - 145 DC+ 70 223 1.2 36.9 43 1.60

4.0 x 350 120 - 185 DC+ 77 355 1.6 54.1 29 1.59

5.0 x 450 180 - 270 DC+ 104 784 2.4 105.2 15 1.53

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 110 110 115 110 105 110

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

5.0 220 210 210 170

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn  = 1.4 - 1.9% AWS: Mn = 0.50 - 1.30%

Si  = 0.15 - 0.60% AWS: Si = 0.35 - 0.80%

Cr  = 0.1% AWS: Cr = 0.45 - 0.75%

Ni  = 0.7 - 1.0% AWS: Ni = 0.40 - 0.80%

Cu  = 0.3 - 0.5% EN: Cu max. 0.3%
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 60G
Elektroda zasadowa o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9018M-H4 

EN 757 : E 55 4 Z B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach o niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 3ml/100g (SRP)
Do spawania materia∏ów o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci (Rm 540-640 N/mm2)
Dobra udarnoÊç  w -51°C
Zaleca si´ spawanie pràdem sta∏ym
Uzysk 115-120% 
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

3Y 4Y50 4Y50H5 4YH10 + +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Mo HDM

0.06 1.0 0.4 0.015 0.010 1.6 0.3 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -51°C 

Wymagania: AWSA5.5 540-620* min. 620 min. 24 min. 27 

EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 600 670 25 98

Wy˝arzanie: 1h/620°C 550 640 24 90 40

* Ârednica 2.5 mm max  655 N/mm2

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 110 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 4.6 4.6 5.8

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 65 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5 2.6

Oznacznie Nadruk: 9018-M / CONARC 60G Kolor koƒcówki:czerwony Conarc® 60G: rev. PL 20
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Conarc® 60G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S355

Rury EN 10208-2 L360, L415, L445, L480

API 5 LX X52, X56, X60, X65, X70

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 16 Mo 3

Stal drobnoziarnista EN 10113-3 S420 M (L), S460 M (L), S420 N (L), S460 N (L)

EN 10137-2 S460, S500

Stal odporna na czynniki atmosferyczne EN 10155 S235 J0W

S235 J2W

S355 J0W

S355 J2W

S 355 K2G1W

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 100 DC+ 63 114 0.7 23.5 77 1.80

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 69 231 1.3 38.3 40 1.52

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 72 324 1.7 55.8 30 1.66

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 119 760 2.2 105.2 14 1.43

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 75 80 85 75 75

3.2 130 120 135 120 115 120

4.0 155 145 160 145 140 140

5.0 225 220 210

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 70G
Elektroda zasadowa o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9018-G-H4 

EN 757 : E 55 4 1NiMo B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach o niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 3ml/100g (SRP)
Dla stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci (Rm 640-735 N/mm2), do wykonywania warstw przetopowych w stalach typu HY100
Dobra udarnoÊç w -40°C
Zaleca si´ spawanie pràdem sta∏ym
Uzysk 115-120%
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowychSahara ReadyPack 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

DNV TÜV

4Y50H5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Mo HDM

0.06 1.2 0.4 0.014 0.009 1.0 0.4 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -46°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagane 

EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 600 655 24 90 60

Wy˝arzanie: 15h/580°C 550 640 24 90 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 64 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.5 2.0 1.5 2.4 

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 110 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 4.6 4.6 5.8 

Oznacznie Nadruk: 9018-G / CONARC 70G Kolor koƒcówki:jasno zielony Conarc® 70G: rev. PL 20
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Conarc® 70G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe DIN 20MnMoNi55, 22NiMoCr37,

(Stal na reaktory) 15NiCuMoNb5-S1

(∏àcznie ze stalami  Q T ) GS-18NiMoCr37

ASTM A508CL2, A508CL3,

A533CL.1Gr.B / C,

A533CL.2Gr.B / C

Stal odporna na pe∏zanie 15NiCuMoN65 (WB36),

17MnMoV64(WB35)

Rury API 5LX X65, X70

EN 10208-2 L480, L550

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S460, S500, S550

warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S620 i S 690

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 100 DC+ 67 121 0.7 19.5 75 1.47

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 70 234 1.3 37.5 41 1.56

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 74 343 1.7 55.4 29 1.59

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 106 573 2.5 106.4 14 1.43

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 75 80 85 75 75

3.2 130 120 135 120 115 120

4.0 155 145 160 145 140 140

5.0 225 220 210

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Conarc® 80
Elektroda zasadowa o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E11018M-H4 

EN 757 : E 69 5 Z B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach o niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 3ml/100g (SRP)
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Uzysk 110-115% 
Dobra udarnoÊç w -51°C
Spe∏nia wymagania wojskowych warunków technicznych 
Odpowiednia do spawania stali o wysokiej wytrzyma∏oÊci stosowanych na okr´ty podwodne (Rm do 800 MPa)
Dost´pne w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS LR

+ 4Y69H5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Mo HDM

0.06 1.5 0.4 0.015 0.01 2.2 0.4 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C -51°C 

Wymagania: AWSA5.5 680-760* min. 760 min. 20 min. 27 

EN 757 min. 690 760-960 min. 17 min. 47 

Typowe wartoÊci 750 785 22 100 80

* Ârednica 2.5 max. 795 N/mm2

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 70 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 1.5 2.5 

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie 225 120 90 60

Waga netto/opakowanie (kg) 4.4 4.5 5.0 6.3

Oznacznie Nadruk: 11018-M / CONARC 80 Kolor koƒcówki:z∏oty Conarc® 80: rev. PL 20
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Conarc® 80

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API-5LX X70, X75

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S620, S690

warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S890

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 80 DC+ 55 99 0.8 19.5 82 1.61

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 78 261 1.1 36.5 43 1.55

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 75 356 1.6 53.2 30 1.59

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 116 627 2.3 105.1 14 1.45

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 75 75 75 80 75 80

3.2 130 120 135 120 115 120

4.0 145 145 155 140 140 140

5.0 225 230 210

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Conarc® 85
Elektroda zasadowa o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E12018-G-H4R 

EN 757 : E 69 5 Mn2NiCrMo B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach o niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 3ml/100g (SRP)
Do stali o granicznej wytrzyma∏oÊci na rozciàganie 835 N/mm2

Do stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci takich jak T1, HY 100, Naxtra 70, HRS 650, Dillimax. 690
Dobra udarnoÊç do -50°C
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych Sahara Ready Pack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS DNV

+ 4Y69H5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Mn Si P S Cr Ni Mo HDM

0.06 1.3 1.6 0.3 0.01 0.01 0.4 2.0 0.4 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 740 min. 830 min. 14 nie wymagane 

EN 757 min. 690 760-960 min. 17 min. 47 

Typowe wartoÊci 840 890 21 80 60

Wy˝arzanie: 1h/620°C 780 850 20 70 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.9 1.5 2.5

Oznacznie Nadruk: 12018-G / CONARC 85 Kolor koƒcówki:jasno niebieski Conarc® 85: rev. PL 20
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Conarc® 85

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API-5LX X70, X75, X80

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S690

warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S890

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 69 219 1.0 37.5 50 1.89

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 68 321 1.5 53.2 35 1.87

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 106 632 2.0 106.7 17 1.81

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 135 130 140 120 120 120

4.0 155 145 155 140 140 140

5.0 225 220 215
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Conarc® 85-150
Elektroda zasadowa o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E12018-G-H4 

EN 757 : E 69 5 Mn2NiMo B 53 H5* 

* Najbli˝sza klasyfikacja

Opis ogólny

Zasadowa elektroda z niskiej zawartoÊci wodoru HDM < 5 ml/100 g 
Do stali o granicznej wytrzyma∏oÊci na rozciàganie 835 N/mm2

Dla stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci takich jak T1, HY 100, Naxtra 70, HRS 650, Dillimax. 690
Dobra udarnoÊç do -60°C
Uzysk  150%
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Mo 

0.06 1.5 0.4 0.02 0.01 2.5 1.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C -60°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 740 min. 830 min. 14 nie wymagane 

EN 757 min. 690 760-960 min. 17 min. 47 

Typowe wartoÊci 790 850 17 70 55

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 450 450

wg wymagaƒ

Oznacznie Nadruk: 12018-G / CONARC 85-150 Kolor koƒcówki:˝ó∏ty Conarc® 85-150: rev. PL 20
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Conarc® 85-150

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API-5LX X70, X75, X80

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S690

warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S890

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

4.0 x 450 150 - 210 DC+

5.0 x 450 180 - 290 DC+

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G 1F PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

4.0 175 210 190

5.0 225 255 235

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mo  = 0.7 - 1.1% EN: Mo = 0.3 - 0.6%
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Kryo® 1
Elektroda zasadowa do stali pracujàcych w niskiej temperaturze

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E7018-G-H4R ( tak˝e AWS A5.5: E8018-G-H4R) 

ISO 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o maksymalnej zawartoÊci Ni 1% dla konstrukcji morskich (offshore) do spawania we wszystkich pozyc-
jach 
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (udarnoÊç w -60°C)
Dobre CTOD w -10°C
Niezwykle ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g 
Uzysk 110-120%
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Opakowanie pró˝niowe Sahara Ready Pack
Równie˝ dost´pny w pude∏kach katonowych

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TÜV

3Y UP 5Y46H5 6Y46H10 5Y40H5 4YH5 3-3YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni HDM

0.05 1.5 0.4 0.01 0.01 0.9 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -60°C 

Wymagania: AWS5.5 min. 390 min. 480 min. 25 nie wymagane 

ISO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 550 640 24 150 90

CTOD  -10°C > 0.25 mm 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.0 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 90 120 120 85 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 2.8 4.7 5.8 4.4 5.9 5.7

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 70 54 50 50 28 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.5 1.9 2.4 1.5 2.0 2.5

Oznacznie Nadruk: 7018-G / KRYO 1 Kolor koƒcówki:fioletowy Kryo® 1: rev. PL 20
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Kryo® 1

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP 240R

Rury EN 10208-1 L290 GA, L360 GA

EN 10208-2 L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60, X65

EN 10216-1 P275 T1

EN 10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420, S460

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

EN 10137-2 S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 80 DC+ 59 85 0.72 19.3 86 1.65

3.0 x 350 70 - 110 DC+ 74 256 0.93 30.2 52 1.58

3.2 x 350 80 - 140 DC+ 66 220 1.2 37.7 48 1.79

3.2 x 450 80 - 140 DC+ 78 259 1.3 48.7 35 1.72

4.0 x 350 120 - 170 DC+ 77 355 1.6 54.1 29 1.59

4.0 x 450 120 - 170 DC+ 90 450 1.8 68.4 23 1.56

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 104 784 2.4 105.2 15 1.53

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 80 80 80

3.0 110 110 115 110 105 110

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

5.0 220 210 210 170

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Kryo® 1N
Elektroda zasadowa do stali pracujàcych w niskiej temperaturze

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8016-G-H4R 

ISO 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 12 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o maksymalnej zawartoÊci Ni 1% dla konstrukcji morskich (offshore) do spawania we wszystkich pozyc-
jach 
Elektroda  cienkootulona, ∏atwa kontrola jeziorka
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (udarnoÊç w -60°C)
Dobre CTOD w -10°C
Niezwykle ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g (SRP), pakowana pró˝niowo w Sahara Ready Pack
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni HDM

0.07 1.7 0.5 0.02 0.005 0.9 2 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -60°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane

ISO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 570 650 24 95 60

CTOD  -10°C > 0.25 mm 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 450 450 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 45 56 30 23

Waga netto/opakowanie (kg) 0.9 2.3 1.9 2.3

Oznacznie Nadruk: 8016-G / KRYO 1N Kolor koƒcówki:czerwony Kryo® 1N: rev. PL 20
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Kryo® 1N

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP 240R

Rury EN 10208-1 L290 GA, L360 GA

EN 10208-2 L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60, X65

EN 10216-1 P275 T1

EN 10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420, S460

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

EN 10137-2 S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 95 DC+ 50 106 0.82 19.2 90 1.71

3.2 x 450 80 - 145 DC+ 68 256 1.2 40.1 43 1.73

4.0 x 450 120 - 190 DC+ 82 436 1.7 63.6 26 1.65

5.0 x 450 175 - 230

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 75 70 75 70 75 80

3.0 100 110 100 100 100 110

4.0 150 140 130 125 125 120
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Kryo® 1P
Elektroda zasadowa do stali pracujàcych w niskiej temperaturze

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E 8018-G-H4R 

ISO 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 32 H5

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o maksymalnej zawartoÊci Ni 1% dla konstrukcji morskich (offshore) do spawania we wszystkich pozyc-
jach 
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (udarnoÊç w -60°C)
Dobre CTOD w -10°C
Bardzo ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g 
Uzysk 110-120%
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Opakowanie pró˝niowe Sahara Ready Pack
Równie˝ dost´pna w pude∏kach katonowych

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni HDM

0.05 1.5 0.5 0.010 0.005 0.95 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -60°C 

Wymagania: AWSA5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane

ISO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 550 640 24 140 80

Wy˝arzanie:  580°C/15h 460 550 19

CTOD  -10°C > 0.25 mm 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 120 120 85 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.7 5.8 4.4 5.9 5.7 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 70 50 50 28 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 2.0 1.5 2.0 2.5 

Oznacznie Nadruk: 8018-G / KRYO 1P Kolor koƒcówki:fioletowy Kryo® 1P: rev. PL 20
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Kryo® 1P

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, E, AH 32 do EH 40

Staliwo EN 10213-2 GP 240R

Rury EN 10208-1 L290 GA, L360 GA

EN 10208-2 L290, L360, L415, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60, X65

EN 10216-1 P275 T1

EN 10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420, S460

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

EN 10137-2 S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 85 DC+ 59 85 0.72 19.3 86 1.65

3.2 x 350 80 - 145 DC+ 66 220 1.2 37.7 48 1.79

3.2 x 450 80 - 145 DC+ 78 259 1.3 48.7 35 1.72

4.0 x 350 120 - 185 DC+ 77 355 1.6 54.1 29 1.59

4.0 x 450 120 - 185 DC+ 90 450 1.8 68.4 23 1.56

5.0 x 450 180 - 270 DC+ 104 784 2.4 105.2 15 1.53

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 80 80 80

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

5.0 220 210 210 170
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Kryo® 1-180
Elektroda zasadowa do stali pracujàcych w niskiej temperaturze

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E 8018-G-H4R 

ISO 2560-A : E 50 5 1Ni B 73 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa zawierajàca  maksymalnie 1%Ni
Bardzo ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g
Uzysk ok. 170%, ∏atwo odchodzàcy ˝u˝el, spawanie pràdem sta∏ym i przemiennym
Wype∏nienia poziomych rowków przygotowanych na V i X
Ârednica 4 mm równie˝ odpowiednia do spoin pachwinowych
Gwarantowana  udarnoÊç w temperaturze  -60°C
Doskona∏a do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim
Równie˝ dost´pna w Sahara ReadyPack (opakowanie pró˝niowe)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

DNV LR

4Y46H5 4YH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni HDM

0.07 1.2 0.3 0.020 0.010 0.9 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C 

Wymagania: AWSA5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane

ISO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 550 640 26 90 60

Wy˝arzanie:  600°C/4h 540 620 24 100 85

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 6.3 

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 27 23 19 8

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.4 2.8 1.9 

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie 60 40 23

Waga netto/opakowanie (kg) 6.0 6.1 5.4 

Oznacznie Nadruk: 8018-G / KRYO 1-180 Kolor koƒcówki:ró˝owy Kryo® 1-180: rev. PL 20
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Kryo® 1-180

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 GP 240R

Rury EN 10208-1 L290 GA, L360 GA

EN 10208-2 L290, L360, L415, L445

API 5 LX X42, X46, X52, X60, X65

EN 10216-1 P275 T1

EN 10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420, S460

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

EN 10137-2 S460

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 130 - 160

4.0 x 450 170 - 240 AC 73 537 3.5 102.0 14 1.43

5.0 x 450 250 - 300 AC 78 772 5.0 156.7 9 1.45

6.3 x 450 280 - 390 AC 84 1171 6.9 234.6 6 1.45

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

4.0 230 190 190

5.0 300 230 230

6.3 390 280

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Kryo® 2
Elektroda zasadowa do stali pracujàcych w niskiej temperaturze

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9018-G-H4R 

EN 757 : E 55 6 Z B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach konstrukcji offshorowych ze stali podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci
(Re 420 - 500 N/mm2)
Uzysk 110 - 120% 
Bardzo ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g 
Doskona∏a udarnoÊç przy -60°C
Dobre CTOD w -10°C
Opakowanie pró˝niowe Sahara Ready Pack
Równie˝dost´pna w pude∏kach katonowych

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni HDM

0.05 1.6 0.3 0.015 0.01 1.5 2 ml/100 g

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C -60°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min.620 min. 17 nie wymagane 

EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci 570 650 22 140 110 60

CTOD w -15°C > 0.30mm 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 5.8 5.9 5.7 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 70 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.4 2.0 2.5 

Oznacznie Nadruk: 9018-G / KRYO 2 Kolor koƒcówki:zielony Kryo® 2: rev. PL 20
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Kryo® 2

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S355

Staliwo EN 10213-2 GP 240R

Rury EN 10208-1 L290 GA, L360 GA

EN 10208-2 L290, L360, L415, L445, L480

API 5 LX X42, X46, X52, X60, X65, X70

EN 10216-1 P275 T1

EN 10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420, S460

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

EN 10137-2 S460, S500

Stal do pracy w niskiej temperaturze EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

EN 10222-3 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 85 DC+ 59 85 0.72 19.4 86 1.65

3.2 x 450 80 - 140 DC+ 80 268 1.2 46.8 36 1.70

4.0 x 450 120 - 170 DC+ 89 445 1.8 70.0 22 1.52

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 96 598 2.6 103.8 14 1.51

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 85 80 80

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

5.0 220 210 210 170

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Kryo® 3
Elektroda zasadowa do stali pracujàcych w niskiej temperaturze

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-C1-H4

ISO 2560-A : E 46 8 Z 3Ni B 32 H5

* Odchy∏ki: zobacz uwagi 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa o zawartoÊci Ni ok. 2,5% dla konstrukcji morskich (offshore) do spawania we wszystkich pozycjach 
Uzysk 115-120% 
Doskonala udarnoÊç przy -80°C
Dobre CTOD w -10°C
Bardzo ma∏a zawartoÊç wodoru HDM < 3ml/100g
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA TÜV

+ UP 5YH10 6Y42H10 5Y40H 5YH5 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni HDM

0.05 0.7 0.3 0.015 0.010 2.5 2 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -59°C -60°C -80°C 

Wymagania: AWSA5.5 W: 605±14°C/1h min. 460 min. 550 min. 19 min. 27

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 500 600 26 120 60

CTOD  -10°C > 0.25 mm 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.2 4.4 5.7

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 70 50 50 28 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 2.4 1.5 2.0 2.5

Oznacznie Nadruk: 8018-C1 / KRYO 3 Kolor koƒcówki:srebrny Kryo® 3: rev. PL 20
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Kryo® 3

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S355

Rury EN 10208-2 L360, L415, L445

API 5 LX X52, X56, X60, X65

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S355, S420

EN 10113-3 S355, S420

Stal do pracy w niskiej temperaturze EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

(12 Ni 14 G 1, G 2)

EN 10222-3 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 80 DC+ 57 103 0.72 19.5 88 1.71

3.2 x 350 80 - 140 DC+ 65 218 1.3 37.4 44 1.64

3.2 x 450 80 - 140 DC+ 79 263 1.4 48.5 33 1.59

4.0 x 350 120 - 170 DC+ 74 344 1.6 52.7 30 1.57

4.0 x 450 120 - 170 DC+ 100 463 1.7 69.8 21 1.45

5.0 x 450 180 - 240 DC+ 103 723 2.5 104.8 14 1.48

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 85 80 80

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

5.0 220 210 210 170

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Ni  = 2.25 - 2.75% EN: Ni = 2.6 - 3.8%

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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SL®12G
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E7018-A1-H4R

EN 1599 : E Mo B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru (HDM< 5ml/100 g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali odpornych na pe∏zanie i stali drobnoziarnistych
Temperatura  pracy od -40 do 500°C
Zaleca si´ spawanie pràdem sta∏ym
Uzysk 115 - 120% 
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

DNV TÜV

0,3 Mo +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Mo HDM

0.05 0.8 0.6 0.02 0.01 0.55 2 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 390 min. 480 min. 25 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 355 min. 510 min. 22 min. 47 

Typowe wartoÊci Wy˝arzanie 3 560 620 25 140 50

Po spawaniu 550 610 25 160 70

Wy˝arzanie1) = 620±14°C/1h, 2) = 570-620°C/1h,  3) = 620°C/1h 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 110 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 4.5 4.7 6.0 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5 2.6

Oznacznie Nadruk: 7018-A1 / SL 12 G Kolor koƒcówki:niebieski SL®12G: rev. PL 20
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SL®12G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 3

EN 10222-2 17 Mo 3, 14 Mo 6

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550

Umowna granica plastycznoÊci Rp0.2% (N/mm2) 420 380 330

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 360 300 (200)

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 320 180 (80)

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 230 150 (65)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90 DC+ 65 118 0.7 22.8 84 1.92

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 69 230 1.3 37.9 42 1.59

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 81 373 1.6 54.8 28 1.56

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 106 799 2.4 107.4 14 1.52

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 85 80 85 80 80

3.2 130 120 130 120 120 120

4.0 150 145 140 140 140 140

5.0 225 225 210

Uwagi

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 580 - 630°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C

157

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:16  Page 157



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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SL®19G
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-B2-H4

EN 1599 : E CrMo1 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru (HDM< 5ml/100 g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali Cr Mo odpornych na pe∏zanie 
Maksymalna temperatura pracy 550°C
Zaleca si´ spawanie pràdem sta∏ym
Uzysk 115 - 120%
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

BV DNV RINA TÜV

C1M 1Cr0,5Mo C1M +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Mo HDM

0.06 0.75 0.6 0.015 0.01 1.1 0.5 3 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 355 min. 510 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci: Wy˝arzanie 3) 570 640 24 180 100

Wy˝arzanie: 1) = 690±14°C/1h, 2) = 660-700°C/1h, 3) = 700°C/1h

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 110 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.6 4.7 6.1 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5 2.6 

Oznacznie Nadruk: 8018-B2 / SL 19 G Kolor koƒcówki:czerwony SL®19G: rev. PL 20
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SL®19G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 13 CrMo 4-5

EN 10083-1 25 CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5

Stal narz´dziowa DIN 17210 16 MnCr 5

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600

Umowna granica plastycznoÊci Rp0.2% (N/mm2) 460 440 430

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 300 140 (80)

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 350 240 110 (50)

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 250 170 80 (35)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90 DC+ 63 114 0.71 21.0 80 1.67

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 68 227 1.3 37.9 41 1.56

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 79 367 1.6 54.9 29 1.59

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 103 777 2.5 106.9 14 1.52

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 85 80 85 80 80

3.2 130 120 130 120 120 120

4.0 150 145 140 140 140 140

5.0 225 225 210

Uwagi

Zalecana temperatura podgrzania: 200 - 250°C

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 660 - 700°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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SL®19G(STC)
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-B2-H4

EN 1599 : E CrMo1 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania stali CrMo odpornych na pe∏zanie 
Niska zawartoÊç wodoru w stopiwie HDM < 5 ml/100g 
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze, do spawania rur i spoin, wykonywania spoin sczepnych na blachach
Zapewnia brak wad wykrywalnych badaniami rentgenowskimi
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne bezpoÊrednio po spawaniu jak i po wy˝arzaniu odpr´˝ajàcym
Odpowiednia do pracy w temp. od -20°C do +500°C
SL19G (STC) obejmuje rzeczywiste warunki ch∏odzenia stopniowego,  z uwzgl´dnieniem ekwiwalentu Bruscato X< 15 
Dost´pna tylko w opakowaniach Sahara Ready Pack.

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Mo Bruscato HDM

0.06 0.7 0.35 0.010 0.010 1.2 0.55 max. 15 ppm 3 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 355 min. 510 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci: Wy˝arzanie 3) 570 640 24 180 100

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce 1) = 690±14°C/1h, 2) = 660-700°C/1h, 3) = 700°C/1h

Przesuni´cie CVN przy 55 J(DeltaT55): +10°C po ch∏odzeniu stopniowym

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 69 50 28

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5

Oznacznie Nadruk: 8018-B2 / SL 19 G (STC) Kolor koƒcówki:czerwony SL®19G(STC): rev. PL 20
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SL®19G(STC)

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 13 CrMo 4-5

EN 10083-1 25 CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5

Stal narz´dziowa DIN 17210 16 MnCr 5

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600

Umowna granica plastycznoÊci Rp0.2% (N/mm2) 460 440 430

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 300 140 (80)

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 350 240 110 (50)

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 250 170 80 (35)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90

3.2 x 350 80 - 145 DC+ 68 227 1.3 37.9 41 1.56

4.0 x 350 120 - 185 DC+ 79 367 1.6 54.9 29 1.59

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 130 120 130 120 120 120

4.0 150 145 140 140 140 140

Uwagi

Zalecana temperatura podgrzania: 200 - 250°C

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 660 - 700°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)

Wymagane ch∏odzenie stopniowe: wspó∏czynnik Bruscato  X = (10 P + 5 Sb + 4 Sn + As)/100 “d 15 ppm i Mn + Si < 1.1

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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SL®20G
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9018-B3-H4

EN 1599 : E CrMo2 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru HDM <5ml/100g (SRP) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali Cr Mo odpornych na pe∏zanie 
Maksymalna temperatura pracy 600°C
Zaleca si´ spawanie pràdem sta∏ym
Uzysk 115-120% 
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

RINA TÜV

C2M1 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Mo HDM

0.06 0.8 0.6 0.015 0.01 2.3 1.0 3 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -10°C

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 400 min. 500 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci : Wy˝arzanie 3 530 650 22 150 90

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce: 1) = 690±14°C/1h, 2) = 690-750°C/1h, 3) = 695°C/1h

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 110 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.7 4.8 6.2

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5 2.6

Oznacznie Nadruk: 9018-B3 / SL 20 G Kolor koƒcówki:bia∏y SL®20G: rev. PL 20
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SL®20G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na  EN 10028-2 10 CrMo 9-10

pe∏zanie i p´kanie wodorowe EN 10222-2 12 CrMo 9-10

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600

Umowna granica plastycznoÊci Rp0.2% (N/mm2) 480 460 430

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 240 160 (100)

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 210 110 (60)

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 160 85 (45)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90 DC+ 63 114 0.72 21.0 79 1.67

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 70 233 1.3 37.6 40 1.49

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 75 348 1.7 56.7 28 1.56

5.0 x 450 160 - 240 DC+ 100 754 2.6 107.6 14 1.47

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 85 80 85 80 80

3.2 130 120 130 120 120 120

4.0 150 145 140 140 140 140

5.0 225 225 210

Uwagi

Zalecana temperatura  podgrzania: 200 - 300°C

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 690 - 750°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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SL®20G(STC)
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9018-B3-H4

EN 1599 : E CrMo2 B 32 H 5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania stali odpornych na pe∏zanie o zawartoÊci 2.25% Cr i 1% Mo
Bardzo niska zawartoÊç wodoru w stopiwie HDM < 5 ml/100g (SRP)
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze, do spawania rur i spoin, wykonywania spoin sczepnych
Zapewnia brak wad wykrywalnych badaniami rentgenowskimi
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne bezpoÊrednio po spawaniu jak i po wy˝arzaniu odpr´˝ajàcym
Odpowiednia do pracy w temp. od -20°C do +600°C
SL20G (STC) obejmuje rzeczywiste warunki ch∏odzenia stopniowego, z uwzgl´dnieniem ekwiwalentu Bruscato X< 15  

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Mo Bruscato HDM

0.10 0.6 0.35 0.01 0.01 2.3 1.0 max. 15 ppm 3 ml/100g

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 400 min. 500 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci: Wy˝arzanie 3) 540 640 20 160 80

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce: 1) = 690±14°C/1h, 2) = 690-750°C/1h, 3) = 695°C/1h

Przesuni´cie CVN przy 55 J(DeltaT55): +10°C po ch∏odzeniu stopniowym 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 67 51 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5 1.6 

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie 110 120 85 60

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.7 4.8 6,5

Oznacznie Nadruk: 9018-B3 / SL 20 G (STC) Kolor koƒcówki:bia∏y SL®20G(STC): rev. PL 20
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SL®20G(STC)

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal  odporna na EN 10028-2 10 CrMo 9-10

pe∏zanie i p´kanie wodorowe EN 10222-2 12 CrMo 9-10

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600

Umowna granica plastycznoÊci Rp0.2% (N/mm2) 480 460 430

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 240 160 (100)

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 210 110 (60)

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 160 85 (45)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 95 DC+ 63 114 0.72 21.0 79 1.67

3.2 x 350 80 - 145 DC+ 70 233 1.3 37.6 40 1.49

4.0 x 350 120 - 185 DC+ 75 348 1.7 56.7 28 1.56

5.0 x 450 160 - 260 DC+ 100 754 2.6 107.6 14 1.47

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica(mm) Pràd (A)

2.5 80 85 80 85 80 80

3.2 130 120 130 120 120 120

4.0 150 145 140 140 140 140

5.0 225 225 210

Uwagi

Zalecana temperatura  podgrzania: 200 - 300°C

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 680 - 750°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)

Wymagane ch∏odzenie stopniowe: wspó∏czynnik Bruscato  X = (10 P + 5 Sb +4 Sn + As)/100 “d 15 ppm i  Mn + Si < 1.1

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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SL®22G
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-B1-H4

EN 1599 : E Z B 32 H5

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru HDM < 5ml/100g do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali CrMoV odpornych na pe∏zanie 
Maksymalna temperatura pracy 550°C
Zaleca si´ spawanie pràdem sta∏ym
Uzysk 115 - 120%
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Mo V HDM

0.06 0.8 0.6 0.02 0.01 0.5 0.5 0.3 3 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -10°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane 

Typowe wartoÊci Wy˝arzanie 2) 570 640 24 180 110

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce: 1) = 690±14°C/1h, 2) = 730°C/1h 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 67 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 2.0 1.5 2.6 

Oznacznie Nadruk: 8018-B1 / SL 22 G Kolor koƒcówki:pomaraƒczowy SL®22G: rev. PL 20
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SL®22G

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie DIN 14MoV63

17MnMoV64

10CrSiMoV7

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550 575

Umowna granica plastycznoÊci Rp-0,2% (N/mm2) 480 470 450

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 270 170 150

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 250 150 130

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 210 130 110

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90 DC+ 64 115 0.70 21.0 82 1.69

3.2 x 350 80 - 130 DC+ 71 238 1.2 37.5 41 1.54

4.0 x 350 120 - 180 DC+ 76 353 1.6 55.8 30 1.64

5.0 x 450 160 - 220 DC+ 101 762 2.6 106.6 14 1.49

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 85 80 85 80 80

3.2 130 120 130 120 120 120

4.0 150 145 140 140 140 140

5.0 225 225 210

Uwagi

Zalecana temperatura podgrzania: 200 - 250°C

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 690 - 740°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)

Zalecenia

Elektrody po wyj´ciu z pude∏ek kartonowych suszyç przez 2-4 h w temperaturze 350 ± 25°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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SL®502
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-B6-H4R

EN 1599 : E CrMo5 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru HDM < 5ml/100g do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali odpornych na pe∏zanie zawierajàcych 5%Cr i 0,5% Mo
Maksymalna temperatura pracy 550°C
Wynaleziona specjalnie dla przemys∏u petrochemicznego
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Mo HDM

0.07 0.8 0.6 0.020 0.010 5.3 0.6 3 ml/100g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 400 min. 590 min. 17 min. 47 

Typowe wartoÊci Wy˝arzanie 3) 580 680 22 110

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce: 1) = 740 ±14°C/1h, 2) = 730-760°C/1h, 3) = 750°C/2h

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 70 52 29

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 1.6

Oznacznie Nadruk: 8018-B6 / SL 502 Kolor koƒcówki:bràzowy SL®502: rev. PL 20
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SL®502

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal  odporna na DIN 12CrMo19.5 i równowa˝ne

pe∏zanie i p´kanie wodorowe ASTM A182 F5

A213 T5

A335 P5

A336 F5

A369 FP5

A387 typ 5

W∏asnoÊci w wysokiej temperaturze

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600

Umowna granica plastycznoÊci Rp-0,2% (N/mm2) 480 440 380

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/1000 (N/mm2) 160 140 (80)

Wytrzyma∏oÊç na pe∏zanie Rm/10.000 (N/mm2) 130 90 (60)

OdpornoÊç na pe∏zanie Rp1%/10.000 (N/mm2) 100 50 (30)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90 DC+ 55 95 0.82 20.8 80 1.67

3.2 x 350 85 - 130 DC+ 66 237 1.1 35.4 50 1.79

4.0 x 350 130 - 180 DC+ 76 331 1.5 51.8 32 1.64

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 75 70 70 70

3.2 130 130 125 120 120 120

4.0 140 140 135 135 135 135

Uwagi

Poprzednio nie sklasyfikowana, ale wytwarzana 

Zalecana temperatura podgrzania i mi´dzywarstwowa: 200 - 300°C

Obróbka cieplna po spawaniu  730 - 760°C (czas zale˝y od gruboÊci materia∏u)
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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SL®9Cr(P91)
Elektroda zasadowa do stali odpornych na pe∏zanie

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9016-B9-H4

EN 1599 : E CrMo91 B 32 H5 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru (HDM< 5ml/100 g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali odpornych na pe∏zanie zawierajàcych 9%Cr i 1% Mo
Maksymalna temperatura pracy 650°C
Zaprojektowany specjalnie dla przemys∏u energetycznego i petrochemicznego
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb V N HDM

0.09 0.6 0.2 0.010 0.010 9.0 0.6 1.0 0.04 0.2 0.04 3 ml/100 g 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.5 Wy˝arzanie 1) min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagane 

EN 1599 Wy˝arzanie 2) min. 415 min. 585 min. 17 min. 47

Typowe wartoÊci Wy˝arzanie 3) 650 800 20 50

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce: 1) = 740±14°C/1h, 2) = 750-770°C/2h, 3) = 750-754°C/2h 

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 50 28 23

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.8 1.5 2,4

Oznacznie Nadruk: 9016-B9 / SL 9 Cr(P91) Kolor koƒcówki:ciemno zielony SL®9Cr(P91): rev. PL 20
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SL®9Cr(P91)

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ Kod Typ

Stal  odporna na

pe∏zanie i p´kanie wodorowe EN 10222-2 X10CrMoV 9-1

ASTM A199 Gatunek T91 ASME SA 182-F91

A200 Gatunek T91

A213 Gatunek T91 SA 213-T91

A335 Gatunek P91 SA 335-P91

A336 Gatunek F91 SA 336-F91

SA 369-FP91

SA 387-Gatunek 91

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 90 DC+ 57 88 0.7 19.3 92 1.78

3.2 x 350 85 - 140 DC+ 65 172 1.0 34.8 59 2.04

4.0 x 350 130 - 175 DC+ 66 263 1.5 50.8 36 1.81

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 75 70 70 70

3.2 130 130 125 120 120 120

4.0 140 140 135 135 135 135

Uwagi

Zalecana temperatura podgrzania i mi´dzywarstwowa: 250 - 300°C

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur: 750 - 780°C (czas zale˝ny od gruboÊci materia∏u)
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Arosta® 304L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -196...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E308L-16 

EN 1600 : E 19 9 L R 12 

Opis ogólny

Rutylowo- zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej typu 304L lub równowa˝nych
Doskona∏a odpornoÊç na korozj´ w Êrodowisku agresywnym, takim jak kwas azotowy
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà
G∏adkie lico
¸atwo usuwalny ˝u˝el
Wytrzyma∏a otulina elektrody
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Równie˝ dost´pna w w opakowaniach pró˝niowych SRP 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

BV TÜV

304L +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.02 0.80 0.80 19.5 9.7 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -196°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 580 43 70 60 24

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 1.5 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 250 300 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 125 225 135 150 85 65

Waga netto/opakowanie (kg) 0.7 2.3 2.6 4.8 4.9 4.8

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 69 56 29

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 1.5

Oznacznie Nadruk: 308L-16 / AROSTA 304 L Kolor koƒcówki:jasno niebieski Arosta® 304L: rev. PL 20
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Arosta® 304L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

1.5 x 250 20 - 40 DC+ 25 19 0.44 5.5 330 1.82

2.0 x 300 30 - 50 DC+ 43 45 0.55 10.4 154 1.59

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 51 88 0.86 19.2 82 1.59

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 57 158 1.3 32.2 49 1.59

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 65 245 1.7 47.3 32 1.52

5.0 x 350 140 - 220 DC+ 66 390 2.7 76.7 20 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.5 35 35

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej

173

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:16  Page 173



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Limarosta® 304L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -196...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E308L-17

EN 1600 : E 19 9 L R 12 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali w gat. 304L lub podobnych
Lustrzana powierzchnia spoiny
˚u˝el samoodpadajàcy
Doskona∏e zwi˝anie bocznej Êciany, bez podtopieƒ
Wysoka odpornoÊç na powstawanie porów
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

DNV GL LR RMRS TÜV

308LH10 4550 304L 304L +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.025 0.75 0.95 19.0 9.7 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 600 45 75 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 200 125 135 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.3 2.7 4.7 5.8 5.8

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 60 65 52 28 22

Waga netto/opakowanie (kg) 0.6 1.4 1.8 2.0 2.4

Oznacznie Nadruk: 308L-17 / LIMAROSTA 304 L Kolor koƒcówki:jasno niebieski Limarosta® 304L: rev. PL 20
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Limarosta® 304L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 35 - 50 DC+ 40 51 0.59 11.6 151 1.75

2.5 x 350 45 - 80 DC+ 51 103 0.88 21.7 81 1.75

3.2 x 350 80 - 115 DC+ 57 177 1.3 34.3 48 1.64

4.0 x 450 100 - 155 DC+ 83 373 1.8 68.0 24 1.64

5.0 x 450 150 - 220 DC+ 85 577 2.7 106.2 16 1.67

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140

5.0 180 180

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Vertarosta® 304L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -196...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E308L-15 

EN 1600 : E 19 9 L R 21 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali w gat. 304L lub podobnych
Opracowana specjalnie do spawania pràdem sta∏ym “z góry na dó∏”
Warstwy graniowe w ˝∏obionych rowkach
Wysoka odpornoÊç korozyjna w Êrodowisku utleniajàcym

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/3G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.02 0.8 0.7 20.0 9.8 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 600 40 70 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2

D∏ugoÊç (mm) 300 300

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 190 130

Waga netto/opakowanie (kg) 2.9 3.1 

Oznacznie Nadruk: 308L-15 / VERTAROSTA 304 L Kolor koƒcówki:szary Vertarosta® 304L: rev. PL 20
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Vertarosta® 304L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 60 - 70 DC+ 44 65 0.81 15.0 101 1.52

3.2 x 300 80 - 110 DC+ 51 117 1.2 23.5 59 1.39

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania 3G  down

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70

3.2 100

177

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:16  Page 177



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Jungo® 304L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -196...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie - brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E308L-15 

EN 1600 : E 19 9 L B 22 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania elementów pracujàcych w niskich temperaturach
Niska zawartoÊç w´gla, dobra  udarnoÊç do -196°C
Dobra spawalnoÊç oraz  p∏askie lico
Wysoka odpornoÊç na utlenianie do 800°C
Zalecane spawanie pràdem sta∏ym biegunowoÊcià  dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.025 1.8 0.4 19.0 10.0 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 600 40 80 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 120 150 100

Waga netto/opakowanie (kg) 2.4 4.8 4.8 

Oznacznie Nadruk: 308L-15 / JUNGO 304 L Kolor koƒcówki:ciemno niebieski Jungo® 304L: rev. PL 20
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Jungo® 304L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X6 CrNiNb 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 65 DC+ 50 86 0.82 19.1 88 1.89

3.2 x 350 70 - 90 DC+ 51 135 1.3 31.6 53 1.72

4.0 x 350 90 - 120 DC+ 66 206 1.7 47.0 32 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 95 90 90 75 75 75

4.0 125 110 125 100 100 100
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Limarosta® 304L-130
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E308L-17

EN 1600 : E 19 9 L R 53 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali w gat. 304L lub podobnych
Wysoki uzysk (130%), umo˝liwiajàcy du˝à pr´dkoÊç spawania
Dobra zwil˝alnoÊç , brak podtopieƒ, samoodchodzàcy ˝u˝el
Tylko do spawania w pozycju podolnej
Doskona∏a do spoin pachwinowych i wype∏nieƒ rowka przygotowanego na V i X
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià
Dost´pna w  opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.02 0.6 0.9 19.0 10.0 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 600 40 70 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 31 23 19

Waga netto/opakowanie (kg) 1.6 2.0 2.3 

Oznacznie Nadruk: 308L-17 / LIMAROSTA 304 L-130 Kolor koƒcówki:jasno niebieski Limarosta® 304L-130: rev. PL 20
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Limarosta® 304L-130

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 90 - 120 DC+ 69 241 1.8 59.0 28 1.67

4.0 x 450 120 - 160 DC+ 76 378 2.5 87.4 19 1.64

5.0 x 450 160 - 230 DC+ 84 616 3.6 135.0 12 1.64

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 110 105

4.0 155 150

5.0 175 175
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Arosta® 347
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120+400°C

OdpornoÊç na utlenianie do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E347-16 

EN 1600 : E 19 9 Nb R 12 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych we wszystkich pozycjach
Dla stali 304 stabilizowanych tytanem lub niobem, lub równowa˝nych
Doskona∏a odpornoÊç w Êrodowiskach agresywnych takich jak kwas azotowy
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà
¸atwo usuwalny ˝u˝el i ∏adny wyglàd spoiny
Wytrzyma∏a otulina elektrody
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Równie˝ dost´pna w w opakowaniach pró˝niowych SRP 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Nb FN 

0.03 0.8 0.8 19.5 9.8 0.35 6-12

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -60°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 25 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 630 35 70 50 35

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 120 130 90

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.7 4.9

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 52 28

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.8 1.4

Oznacznie Nadruk: 347-16 / AROSTA 347 Kolor koƒcówki:z∏oty Arosta® 347: rev. PL 20

182

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:16  Page 182



S
M

A
W

Arosta® 347

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Stabilizowana X6CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Niestabilizowana 302

X4CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

X2CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

GX5CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600

1.4312

(TP)304H S30409

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 52 78 0.87 20.7 80 1.66

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 54 119 1.4 34.9 48 1.67

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 64 210 1.7 49.0 33 1.61

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Jungo® 347
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+400°C

OdpornoÊç na utlenianie do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E347-15 

EN 1600 : E 19 9 Nb B 22 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnych
Dla stali 304 stabilizowanych tytanem lub niobem, lub równowa˝nych
Doskona∏a odpornoÊç w Êrodowiskach agresywnych takich jak kwas azotowy
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà
¸atwo usuwalny ˝u˝el i ∏adny wyglàd spoiny
Wytrzyma∏a otulina elektrody

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Nb FN 

0.02 1.6 0.5 20.0 10.0 0.40 6-12

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -120°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 630 35 80 50 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 150 100 75

Waga netto/opakowanie (kg) 4.8 4.4 6.8

Oznacznie Nadruk: 347-15 / JUNGO 347 Kolor koƒcówki:bràzowy Jungo® 347: rev. PL 20
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Jungo® 347

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Stabilizowana X6 CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C J92710

Niestabilizowana 302

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600

1.4312

(TP)304H S30409

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 80 - 100 DC+ 51 135 1.3 32.4 53 1.72

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 66 206 1.7 44.4 32 1.56

5.0 x 450 130 - 160 DC+ 69 378 2.3 90.9 23 1.92

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 95 90 90 75 75 75

4.0 125 110 125 100 100 100

5.0 150 150
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Arosta® 316L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120....+350°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316L-16 

EN 1600 : E 19 12 3 L R 12 

Opis ogólny

Rutylowo- zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej  316L lub równowa˝nych
ZawartoÊç molibdenu min. 2.7%
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz korozj´ ogólnà
G∏adka spoina
¸atwo usuwalny ˝u˝el
Wytrzyma∏a otulina elektrody
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TÜV

+ 316L 316L 4571 316L 316L 316L +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.02 0.8 0.8 18.0 11.5 2.85 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -120°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 580 39 60 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 1.5 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 250 300 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 160 225 135 150 90 65

Waga netto/opakowanie (kg) 0.8 2.4 2.7 4.9 4.8 5.0

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 84 69 56 29

Waga netto/opakowanie (kg) 0.9 1.4 1.8 1.5

Oznacznie Nadruk: 316L-16 / AROSTA 316 L Kolor koƒcówki:ró˝owy Arosta® 316L: rev. PL 20
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Arosta® 316L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

1.5 x 250 20 - 40 DC+ 25 19 0.44 5.8 330 1.92

2.0 x 300 30 - 50 DC+ 42 44 0.58 10.7 150 1.61

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 50 86 0.88 19.9 82 1.61

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 57 157 1.3 32.9 49 1.61

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 64 240 1.7 49.2 32 1.59

5.0 x 350 140 - 220 DC+ 67 396 2.6 77.1 20 1.59

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.5 35 35

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Arosta® 316LP
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120....+350°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316L-16 

EN 1600 : E 19 12 3 L R 12 

Opis ogólny

Rutylowo- zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej  316L lub równowa˝nych
Szczególnie do spawania rur ze stali nierdzewnych o Êrednicach przekraczajàcych 50 mm i gruboÊci Êcianki od oko∏o 2 mm
Spawanie w terenie w przemyÊle papierniczym i przerobu drewna
¸atwe spawanie we wszytskich pozycjach, ∏atwa kontrola jeziorka spawalniczego, pe∏ne wtopienie, ∏atwe usuwanie ˝u˝la
ZawartoÊç molibdenu min. 2.7 %

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PG/3G dó∏ PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.02 0.7 0.85 18.1 11.5 2.85 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 580 39 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 

D∏ugoÊç (mm) 250 250

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 215 150

Waga netto/opakowanie (kg) 1.9 2.0

Oznacznie Nadruk: 316L-16 / AROSTA 316 LP Kolor koƒcówki:ró˝owy Arosta® 316LP: rev. PL 20
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Arosta® 316LP

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 250 30 - 60 DC+

2.5 x 250 30 - 70 DC+

* ogarek  35mm
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Limarosta® 316L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316L-17

EN 1600 : E 19 12 3 L R 12 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali w gat. 316L lub podobnych
ZawartoÊç molibdenu min. 2.7%
Lustrzana powierzchnia spoiny
˚u˝el samoodpadajàcy
Dobre wtopienie przy spawaniu w pozycji nabocznej , brak podtopieƒ
Wysoka odpornoÊç na powstawanie porów
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara Ready Pack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

DNV LR RMRS TÜV

316LH10 316L 316L +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.02 0.8 1.0 18.0 11.5 2.8 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -105°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 580 40 70 60 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 1.5 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 250 300 350 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 125 200 125 135 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 0.8 2.3 2.7 4.8 5.9 5.9

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 57 65 52 28 22

Waga netto/opakowanie (kg) 0.6 1.5 1.8 2.0 2.4

Oznacznie Nadruk: 316L-17 / LIMAROSTA 316 L Kolor koƒcówki:ró˝owy Limarosta® 316L: rev. PL 20
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Limarosta® 316L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

1.5 x 250 20 - 40

2.0 x 300 35 - 50 DC+ 39 49 0.59 11.4 155 1.79

2.5 x 350 45 - 80 DC+ 46 92 0.95 21.5 83 1.79

3.2 x 350 80 - 115 DC+ 51 157 1.5 35.3 48 1.69

4.0 x 450 100 - 155 DC+ 75 339 1.9 69.2 24 1.69

5.0 x 450 150 - 220 DC+ 85 577 2.7 107.8 16 1.69

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140

5.0 180 180

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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Vertarosta® 316L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -60...+400°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316L-15 

EN 1600 : E 19 12 3 L R 21 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali w gat. 316L lub podobnych
ZawartoÊç molibdenu min. 2.7%
Opracowana specjalnie do spawania pràdem sta∏ym “z góry na dó∏”
Warstwy graniowe w ˝∏obionych rowkach
Wysoka  odpornoÊç na korozj´ ogólnà

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/3G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

+ 316L 316L 4429 316L +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.02 0.7 0.85 18.0 11.5 2.8 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -60°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 620 35 50 45 35

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2

D∏ugoÊç (mm) 300 300

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 190 130

Waga netto/opakowanie (kg) 2.9 3.1

Oznacznie Nadruk: 316L-15 / VERTAROSTA 316 L Kolor koƒcówki:bràzowy Vertarosta® 316L: rev. PL 20
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Vertarosta® 316L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 60 - 70 DC+ 44 71 0.83 14.9 98 1.47

3.2 x 300 80 - 110 DC+ 47 118 1.3 23.9 59 1.41

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania 3G ( na dó∏)

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70

3.2 100
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Jungo® 316L
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316L-15 

EN 1600 : E 19 12 3 L B 22 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania elementów pracujàcych w niskich temperaturach
Dobra udarnoÊç do -196°C
Dobra spawalnoÊç oraz  p∏askie lico
Niska zawartoÊç w´gla
Temperatura  pracy do 400°C
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz korozj´ ogólnà

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

BV

316LBT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.025 1.6 0.4 18.5 11.0 2.7 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 650 35 100 35

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.8 4.8

Oznacznie Nadruk: 316L-15 / JUNGO 316 L Kolor koƒcówki:czerwony Jungo® 316L: rev. PL 20
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Jungo® 316L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 70 DC+ 50 86 0.82 19.2 88 1.89

3.2 x 350 60 - 90 DC+ 51 135 1.3 31.3 53 1.72

4.0 x 350 80 - 120 DC+ 66 206 1.7 47.6 32 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 95 90 90 75 75 75

4.0 125 110 125 100 100 100
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Limarosta® 316L-130
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+350°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316L-17

EN 1600 : E 19 12 3 L R 53 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali w gat. 316L lub podobnych
ZawartoÊç molibdenu min. 2.7%
Wysoki uzysk (130%) umo˝liwiajàcy du˝à pr´dkoÊç spawania
Doskona∏e wtopienie w pozycji nabocznej bez podtopieƒ
Tylko do spawania w pozycju podolnej 
Doskona∏a do spoin pachwinowych i wype∏nieƒ rowka przygotowanego na V i X
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack”

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.02 0.65 1.0 18.0 11.5 2.8 4-10

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -105°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 580 40 70 60 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 29 23 19

Waga netto/opakowanie (kg) 1.7 2.0 2.3 

Oznacznie Nadruk: 316L-17 / LIMAROSTA 316 L-130 Kolor koƒcówki:ró˝owy Limarosta® 316L-130: rev. PL 20
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Limarosta® 316L-130

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 90 - 120 DC+ 68 227 1.9 60.4 28 1.67

4.0 x 450 120 - 160 DC+ 78 376 2.5 91.0 18 1.67

5.0 x 450 160 - 200 DC+ 81 577 3.7 143.7 12 1.72

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 110 105

4.0 155 150

5.0 175 175
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Arosta® 318
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -60...+400°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E318-16 

EN 1600 : E 19 12 3 Nb R 12 

Opis ogólny

Rutylowo- zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej
Stale 316 stabilizowane Nb lub Ti lub te˝ ich odpowiedniki
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz korozj´ ogólnà
G∏àdkie lico
¸atwo usuwalny ˝u˝el
Wytrzyma∏a otulina elektrody
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Równie˝ dost´pna w w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Nb FN 

0.03 0.8 0.85 18.0 11.5 2.7 0.35 6-12

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -60°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 25 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 630 38 60 50 35

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 225 135 140 90 65

Waga netto/opakowanie (kg) 2.4 2.8 5.0 4.8 6.7 

Oznacznie Nadruk: 318-16 / AROSTA 318 Kolor koƒcówki:bia∏y Arosta® 318: rev. PL 20
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Arosta® 318

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 30 - 60 DC+ 36 36 0.65 10.7 152 1.64

2.5 x 350 40 - 90 DC+ 46 82 0.98 20.3 80 1.64

3.2 x 350 70 - 110 DC+ 52 137 1.4 32.1 48 1.54

4.0 x 350 90 - 140 DC+ 61 212 1.9 48.6 31 1.49

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Jungo® 318
Elektroda do stali wysokostopowych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E318-15* 

EN 1600 : E 19 12 3 Nb B 22 

*: Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania stabilizowanych stali CrNiMo
Temperatura  pracy do 400°C
Dobre w∏asnoÊci mostkujàce
Opracowana specjalnie do spawnia konstrukcji przesztywnionych 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Nb FN 

0.025 1.5 0.4 18.0 11.0 2.7 0.5 6-12

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 25 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 430 650 30 90

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.8 4.6 

Oznacznie Nadruk: JUNGO 318 Kolor koƒcówki:czerwony Jungo® 318: rev. PL 20
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Jungo® 318

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 70 DC+ 50 86 0.82 17.6 88 1.89

3.2 x 350 80 - 100 DC+ 51 135 1.3 28.5 53 1.72

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 66 206 1.7 43.8 32 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 95 90 90 75 75 75

4.0 125 110 125 100 100 100

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Ni  = 10.0 - 13.0% AWS: Ni = 11.0 - 14.0%
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Arosta® 4439
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+400°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

EN 1600 : E 18 16 5 N L R 32

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa w pe∏ni austenityczna elektroda zawierajàca 4.5%Mo do spawania stali nierdzewnych
Elektroda do spawania stali nierdzewnej AISI 317LN lub podobnych
Wysoka odpornoÊç na:
*korozj´ punktowà (pitting)
*korozj´ mi´dzykrystalicznà
*korozj´ napr´˝eniowà
Dobra udarnoÊç  w niskiej temperaturze
¸atwo usuwalny ˝u˝el i ∏adny wyglàd spoiny

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

BV DNV GL TÜV

UP + 4439 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N FN 

0.02 1.3 0.8 18.0 17.0 4.6 0.18 <0.3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -196°C

Wymagania: EN 1600 min. 300 min. 480 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 460 650 40 70 70 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 140 140 100

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 4.7 5.1

Oznacznie Nadruk: AROSTA 4439 Kolor koƒcówki:czerwony Arosta® 4439: rev. PL 20
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Arosta® 4439

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stal X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

austenityczna X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429 (TP)316LN S31653

CrNiMo X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

odporna na X2 CrNiMo 18-15-4 1.4438 317L S31725

korozj´ X2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 317LN S31726

G-X2 CrNiMoN 17-13-4 GX2 CrNiMo 17-13-4 1.4446

G-X6 CrNiMo 17-13 GX6 CrNiMo 17-13 1.4448

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 78 153 0.58 19.8 79 1.56

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 55 152 1.3 33.8 49 1.67

4.0 x 350 90 - 145 DC+ 67 291 1.8 51.6 29 1.47

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 90 100 65 65 65

4.0 130 125 130 80

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Jungo® 4455
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -269 ... +350°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E316LMn-15

EN 1600 : E 20 16 3 Mn N L B 22 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania w pe∏ni austenitycznych stali CrNiMo
Temperatura  pracy od -269 do 350°C
Kriogeniczne austenityczne stale nierdzewne
Kriogeniczne stale niklowe i ich po∏àczenia
Niemagnetyczna stal nierdzewna

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N 

0.03 7.3 0.4 20.0 16.0 3.0 0.16

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 20 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 460 650 35 80 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100 70

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.7 4.8 6.5

Oznacznie Nadruk: 316LMn-15 / JUNGO 4455 Kolor koƒcówki:fioletowy Jungo® 4455: rev. PL 20
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Jungo® 4455

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali Kod Typ W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stal EN 10088-1/-2 X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

austenityczna z azotem X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

CrNi i X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

CrNiMo X2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 317LN S31726

Niemagnetyczna SEW 390 X2 CrNiMoN 22-15 1.3951

stal X2 CrNiMoN18-14-3 1.3952

austenityczna X2 CrNiMo 18-15 1.3953

X8 CrMnNi 18-8 1.3965

Stal do pracy SEW 685 GX6 CrNi 18-10 1.6902

w niskiej temperaturze GX5 CrNiNb 18-10 1.6905

EN 10028-4 12 Ni 14 1.5637

X12 Ni 5 1.5680

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 45 - 70 DC+ 44 71 0.96 19.0 85 1.52

3.2 x 350 70 - 105 DC+ 53 132 1.4 31.0 48 1.39

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 86 264 1.7 47.6 25 1.41

5.0 x 450 120 -155 DC+ 82 388 2.7 92.8 16 1.39

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 90 90 90 70

4.0 140 115 130 95

5.0 160 165
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Jungo® 4465
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -40 ... +400°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E310Mo-15*

EN 1600 : E 25 22 2 N L B 22*

*: Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania wysopostopowej stali CrNiMo we wszystkich pozycjach
Doskona∏a odpornoÊc na korozj´ w Êrodowisku kwaÊnym i zasadowym
Specjalnie opracowana do spawania konstrukcji nara˝onych na dzia∏anie mocznika i kwasu azotowego
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà
Doskona∏e rezultaty w testach Huey
Do spawania pràdem sta∏ym biegunowÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N

0.03 4.5 0.4 25.0 22.0 2.2 0.13

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196° C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 400 620 35 90 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 4.8 4.9 

Oznacznie Nadruk: JUNGO 4465 Kolor koƒcówki:˝ó∏ty Jungo® 4465: rev. PL 20
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Jungo® 4465

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A240/A312/A351

W pe∏ni X1 CrNiMoN 25-25-2 1.4465

austenityczna X3 CrNiMoTi 25-25 1.4577

odporna na X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

korozj´ CF-3 J92500

stal CrNiMo X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

310S S31008

Bardzo odpowiednia do napawania stali niskostopowych, np. platerowania rur

Warstwa poÊrednia dla zastosowaƒ od -196°C do +350°C

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 75 DC+ 50 86 0.82 21.5 88 1.89

3.2 x 350 70 - 105 DC+ 51 135 1.3 32.5 53 1.72

4.0 x 350 100 - 135 DC+ 66 206 1.7 48.5 32 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 95 90 90 75 75 75

4.0 125 110 125 100 100 100

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Cr  = 24.5 - 26.0% AWS: Cr = 25.0 - 28.0%

Ni  = 21.5 - 22.5% AWS: Ni = 20.0 - 22.0%

Mn = 4.5 - 5.3% AWS: Mn = 1.0 - 2.5% EN: Mn = 1.0 - 5.0%

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Jungo® 4500
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -10 ... +400°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E385-16*

EN 1600 : E 20 25 5 Cu N L R 12

*: Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Rutulowo-zasadowa w pe∏ni austenityczna elektroda do spawania we wszystkich pozycjach
G∏àdkie lico
¸atwo usuwalny ˝u˝el
Specjalnie opracowana do stosowania w :
*przemyÊle chemicznym (kwas ortofosforowy i siarkowy)
*papierniach
Znana z niezawodnoÊci
Do spawania pràdem sta∏ym biegunowÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Cu

0.02 1.2 0.9 20.0 25.0 5.0 1.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -10°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 410 620 40 80 100

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 145 185 125

Waga netto/opakowanie (kg) 2.9 5.7 5.9

Oznacznie Nadruk: JUNGO 4500 Kolor koƒcówki:czarny Jungo® 4500: rev. PL 20
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Jungo® 4500

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr.

W pe∏ni austenityczne GX7 NiCrMoCuNb 25-20 1.4500

stale NiCrMoCu  X5 NiCrMoCuTi 20-18 1.4506

i CrNiMoCu 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

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 43 72 0.96 19.9 79 1.59

3.2 x 350 60 - 105 DC+ 53 133 1.3 32.1 52 1.69

4.0 x 350 80 - 145 DC+ 61 220 1.8 48.0 32 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Si = max. 1.0% AWS: Si = max. 0.9%

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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Arosta® 4462
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -40 ... +250°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E2209-16

EN 1600 : E 22 9 3 N L R 32

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali typu duplex we wszystkich pozycjach
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze podczas wype∏niania, jak równie˝ podczas wykonywania warstwy przetopowej
Odpowiednia do pracy w temperaturze do 250°C
Wysoka odpornoÊç na korozj´ ogólnà, pitting oraz korozj´ zm´czeniowà  (PREN ~ 35)
Wysoka granica plastycznoÊci > 500 N/mm2

Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Opakowanie pró˝niowe EMR Sahara
Dost´pna w  opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Dopuszczenia

BV DNV GL RINA TÜV

2209 + 4462 2209 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N FN 

0.02 0.8 1.0 22.5 9.5 3.2 0.16 30-55

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -30°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 690 min. 20 nie wymagane 

EN 1600 min. 450 min. 550 min. 20 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 650 800 27 60 50 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 52 29 24

Waga netto/opakowanie (kg) 1.5 1.8 1.6 2.0 

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 120 152 80 55

Waga netto / opakowanie (kg) 2.6 5.0 4.8 4.6 

Oznacznie Nadruk: 2209-16 / AROSTA 4462 Kolor koƒcówki:bia∏y Arosta® 4462: rev. PL 20
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Arosta® 4462

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A240

Stal nierdzewna X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 S31803

typu duplex 1.4417 S31500

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 S31200

X2 CrNiN 23-4 1.4362 S32304

Ró˝noimienne z∏àcza np. stali niestopowych lub niskostopowych ze stalà nierdzewnà duplex

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 61 127 0.73 20.6 81 1.67

3.2 x 350 80 - 110 DC+ 56 184 1.4 34.3 46 1.59

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 59 205 2.0 51.5 30 1.52

5.0 x 350 140 - 220 DC+ 65 357 2.8 77.4 20 1.61

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 2.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Jungo® 4462
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -40 ... +250°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E2209-15 

EN 1600 : E 22 9 3 N L B 22 

Opis ogólny

Zasadowa elektroda do spawania stali duplex zawierajàcej 22%Cr
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze podczas wype∏niania, jak równie˝ podczas wykonywania warstwy przetopowej
Odpowiednia do pracy w temp. do 250°C
Wysoka odpornoÊç na pitting, korozj´  zm´czeniowà oraz korozj´ ogólnà
Wysoka granica plastycznoÊci > 500 N/mm2

Do spawania pràdem sta∏ym biegunowÊcià dodatnià
Równie˝ dost´pna w w opakowaniach pró˝niowych Sahara Ready Pack 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

DNV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N FN 

0.025 1.6 0.5 23.5 9.0 3.0 0.15 30-60

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -40°C -50°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 690 min. 20 nie wymagane 

EN 1600 min. 450 min. 550 min. 20 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 650 800 28 80 75 70 45

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 250 350 350

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 55 30

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.8 1.5

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 112 152 103

Waga netto/opakowanie (kg) 2.3 5.0 5.0

Oznacznie Nadruk: 2209-15 / JUNGO 4462 Kolor koƒcówki:czerwony Jungo® 4462: rev. PL 20
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Jungo® 4462

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A240

Stal nierdzewna X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 S31803

typu duplex 1.4417 S31500

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 S31200

X2 CrNiN 23-4 1.4362 S32304

Ró˝noimienne z∏àcza np. stali niestopowych lub niskostopowych ze stalà nierdzewnà duplex

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 80 DC+ 74 101 0.62 21 78 1.64

3.2 x 350 70 - 110 DC+ 84 219 0.88 33.8 49 1.64

4.0 x 350 100 - 140 DC+ 80 304 1.4 50.8 32 1.61

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 85 80 90 80 80 80

4.0 120

Uwagi

Temperatura mi´dzywarstwowa zale˝na od konstrukcji
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Arosta® 4462-145
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -40...+250°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E2209-16

EN 1600 : E 22 9 3 N L R 53 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych typu duplex zawierajàcych 22% Cr, uzysk 145%
Odpowiednia do wykonywania spoin pachwinowych typu X i Y w pozycji poziomej
Temperatura  pracy do 250°C
Wysoka odpornoÊç na pitting,korozj´  zm´czeniowà oraz korozj´ ogólnà (PREN ~ 35)
Granica plastycznoÊci Re0,2 > 500 MPa
Równie˝ dost´pna w w opakowaniach pró˝niowych Sahara Ready Pack 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N FN 

0.025 0.7 1.0 22.5 9.5 3.0 0.16 30-55

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 690 min. 20 nie wymagane 

EN 1600 min. 450 min. 550 min. 20 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 650 800 27 60 50 35

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 450 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 31 12

Waga netto/opakowanie (kg) 1.6 1.1

Oznacznie Nadruk: 2209-16 / AROSTA 4462-145 Kolor koƒcówki:bia∏y Arosta® 4462-145: rev. PL 20
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Arosta® 4462-145

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A240

Stal nierdzewna X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 S31803

typu duplex 1.447 S31500

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 S31200

X2 CrNiN 23-4 1.4362 S32304

Ró˝noimienne z∏àcza np. stali niestopowych lub niskostopowych ze stalà nierdzewnà duplex

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 90 - 110 DC+ 82 305 1.6 57 28 1.65

4.0 x 450 120 - 150 DC+ 86 426 2.3 91 18 1.64

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 105 105

4.0 145 145
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Jungo®SD 2509
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +250°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A 5.4 : E2595-15* 

EN 1600 : E 25 9 4 N L B 42 

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

W pe∏ni  zasadowa elektroda do spawania we wszytkich pozycjach stali “super duplex” 
Do spawania stali nierdzenej z gatunku “super duplex” zawierajàcej  25% chromu
Wysoka odpornoÊç na pitting oraz korozj´ szczelinowà np. w  wodzie morskiej; PREN > 40
Du˝a wytrzyma∏oÊç oraz gwarantowana udarnoÊç
Dobra spawalnoÊç przy spawaniu pràdem sta∏ym biegunowoÊci dodatniej
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N FN 

0.025 1.7 0.6 25.0 9.0 3.4 0.2 30-60

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 760 min. 15 nie wymagane 

EN 1600 min. 550 min. 620 min. 18 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 750 870 25 45

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 55 30

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.8 1.5

Oznacznie Nadruk: JUNGO SD 2509 Kolor koƒcówki:bia∏y Jungo®SD 2509: rev. PL 20
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Jungo®SD 2509

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 E 102 13-4 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A276/A351/A473

Stal X2CrNiMoN 25-7-4 

nierdzewna 1.4410

i super duplex X4 CrNiMoN 27-5-2 1.4460

X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 2205 S31803

GX6 CrNiMo 24-8-2 1.4463

CD-4MCu S32550

Zeron 100!” S32760

Stal nierdzewna typu duplex: sk∏ad chemiczny w przybli˝eniu

24-27% Cr, 6-9% Ni, 3-4% Mo, 0.10-0.25% N oraz Cu i/lub W (Zeron 100)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 45 - 70 DC+ 74 101 0.62 21.0 78 1.64

3.2 x 350 70 - 100 DC+ 84 219 0.88 33.8 49 1.64

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 80 304 1.4 50.8 32 1.61

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 85 80 90 80 80 80

4.0 120 120 120 100 100 100

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Cu = max 1.5% AWS: Cu = 0.4-1.5%

W = max 1.0%. AWS: W = 0.4 - 1.0%

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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Jungo® Zeron 100X
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +250°C

OdpornoÊç na utlenianie: brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E2595-15 

EN 1600 : E 25 9 4 N L B 42 

Opis ogólny

W pe∏ni  zasadowa elektroda do spawania we wszytkich pozycjach stali “super duplex” 
Do spawania stali z gatunku Zeron 100 i innych rodzajów stali nierdzewnych typu “super duplex “
W pe∏ni stopowa elektroda zawierajàca dodatki W i Cu
Wysoka odpornoÊç na pitting oraz korozj´ szczelinowà np. w  wodzie morskiej; PREN > 40
Du˝a wytrzyma∏oÊç oraz gwarantowana udarnoÊç
Dobra spawalnoÊç przy spawaniu pràdem sta∏ym biegunowoÊci dodatniej
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Cu W N FN 

0.03 0.8 0.3 25.0 9.5 3.6 0.8 0.7 0.2 30-60

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -46°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 760 min. 15 nie wymagane 

EN 1600 min. 550 min. 620 min. 18 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 740 920 24 50 45

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 52 15

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.8 0.8

Oznacznie Nadruk: 2595-15 / JUNGO ZERON 100 X Kolor koƒcówki:fioletowy Jungo® Zeron 100X: rev. PL 20

218

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 218



S
M

A
W

Jungo® Zeron 100X

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 E 102 13-4 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A276/A351/A473

Stal X2CrNiMoN 25-7-4 

nierdzewna 1.4410

i super duplex X4 CrNiMoN 27-5-2 1.4460

X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 2205 S31803

GX6 CrNiMo 24-8-2 1.4463

CD-4MCu S32550

Zeron 100 S32760

Stal nierdzewna typu duplex: sk∏ad chemiczny w przybli˝eniu

24-27% Cr, 6-9% Ni, 3-4% Mo, 0.10-0.25% N oraz Cu i/lub W (Zeron 100)

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 45 - 70 DC+ 74 101 0.62 21.0 78 1.64

3.2 x 350 70 - 100 DC+ 84 219 0.88 33.8 49 1.64

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 80 304 1.4 50.8 32 1.61

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 85 80 90 80 80 80

4.0 120 120 120 100 100 100

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Arosta® 309S
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120...+350°C

OdpornoÊç na tworzenie - brak danych

si´ zgorzeliny

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E309L-16 

EN 1600 : E 23 12 L R 32 

Opis ogólny

Rutulowo-zasadowa elektroda wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych 
Do spawania stali nierdzewnych ze stalami w´glowymi i wykonywania warstw graniowych w stalach platerowanych
Odpowiednia na warstwy przetopowe w stali AISI 304LN
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze i ∏atwo usuwalny ˝u˝el
Wysoka odpornoÊç na wzrost kruchoÊci
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

ABS BV RMRS TÜV

+ 309L SS/CMn +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.02 0.8 0.8 23.5 12.5 12-20

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -120°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 480 560 40 60 50 40

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100 65

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 5.0 5.0 5.0 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 69 56 31

Waga netto/opakowanie (kg) 1.4 1.9 1.5 

Oznacznie Nadruk: 309L-16 / AROSTA 309 S Kolor koƒcówki:zielony morski Arosta® 309S: rev. PL 20
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Arosta® 309S

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Stal odporna X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

na korozj´ i platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

*Ró˝ne metale (stal niskow´glowa i niskostopowa ze stalà nierdzewnà  CrNi lub CrNiMo 

*Napawanie stali niskow´glowych i niskostopowych

*Warstwy buforowe na stalach platerowanych  CrNi 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 50 88 0.93 21.0 77 1.61

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 58 160 1.3 32.5 46 1.49

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 64 241 1.8 48.3 31 1.49

5.0 x 350 140 - 220 DC+ 68 372 2.8 78.0 19 1.49

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180
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Limarosta® 309S
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120 ... +350°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E309L-17

EN 1600 : E 23 12 L R 32 

Opis ogólny

Rutulowo-zasadowa elektroda do wykonywania warstw buforowych CrNi we wszystkich pozycjach
Opracowana do spawania stali nierdzewnych ze stalà niskow´glowà  i do stali platerowanych  
˚u˝el samoodpadajàcy
Doskona∏e zwi˝anie , bez podtopieƒ, dobry wyglàd spoiny
Wysoka odpornoÊç na powstawanie porów
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

DNV GL LR RMRS TÜV

309L 4432 SS/CMn SS/CMn +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.02 0.8 1.0 23.0 12.5 10-20

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 480 560 40 55 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 200 125 135 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.3 2.8 4.9 5.9 6.0

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 60 65 50 28 22

Waga netto/opakowanie (kg) 0.6 1.5 1.8 2.0 2.4

Oznacznie Nadruk: 309L-17 / LIMAROSTA 309 S Kolor koƒcówki:zielony morski Limarosta® 309S: rev. PL 20

222

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 222



S
M

A
W

Limarosta® 309S

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na korozj´ X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

Stal platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

*Ró˝ne z∏àcza (stal niskow´glowa i niskostopowa ze stalà nierdzewnà  CrNi lub CrNiMo 

*Napawanie stali niskow´glowych i niskostopowych

*Warstwy buforowe na stalach platerowanych  CrNi 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 35 - 55 DC+ 38 49 0.66 11.3 142 1.59

2.5 x 350 45 - 80 DC+ 48 95 0.99 22.1 77 1.69

3.2 x 350 80 - 115 DC+ 56 160 1.4 35.1 46 1.59

4.0 x 450 100 - 155 DC+ 76 317 2.0 69.9 23 1.64

5.0 x 450 150 - 220 DC+ 84 575 2.9 108.0 15 1.59

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140

5.0 180 180
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Arosta® 309Nb
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -10 ... +460°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E309Nb-16* 

EN 1600 : E 23 12 Nb R 32 

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda z wi´kszà zawartoÊcià CrNiNb do wykonywania warstwy buforowej we wszystkich pozycjach
Opracowana specjalnie  do wykonywania warstw  buforowych na stali niskow´glowej i niskostopowej, stosowana  w prze-
myÊle jàdrowym
Mo˝e byç u˝ywana jako elektroda buforowa w stalach platerowanych AISI 321 i AISI 347
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Nb FN 

0.02 0.8 0.8 23.0 12.0 0.5 15-25

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 490 660 35 60 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 150 100

Waga netto/opakowanie (kg) 5.2 5.0

Oznacznie Nadruk: AROSTA 309 Nb Kolor koƒcówki:z∏oty Arosta® 309Nb: rev. PL 20
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Arosta® 309Nb

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

C < 0,03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302

C >0.03% X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600

Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 S32100

Stabilizowana (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 60 - 130 DC+ 62 171 1.3 34.5 45 1.54

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 67 273 1.9 49.7 30 1.47

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Nb + Ta  = min. 0.40%, max. 1.00% AWS: Nb + Ta = min. 0.70%, max. 1.00%

225

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 225



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Arosta® 309Mo
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -10 ... +400°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E309LMo-16 

EN 1600 : E 23 12 2 L R 32 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali CrNiMo we wszystkich pozycjach
Wysoka odpornoÊç korozyjna
Opracowana specjalnie do spawania stali nierdzewnych z niestopowymi oraz na Êciegi przetopowe przy platerowaniu
Max. gruboÊç blach dla z∏àczy doczo∏owych ~ 12 mm
Odpowiednia do napraw z∏àczy ró˝noimiennych i stali trudnospawalnych
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TÜV

+ 309Mo 309Mo 4459 SS/CMn 309Mo SS/CMn +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.02 0.8 0.8 23.0 12.5 2.7 15-25

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -60°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 580 700 30 57 50 45

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 180 110 120 85 55

Waga netto/opakowanie (kg) 2.4 2.6 4.7 4.8 5.4

Oznacznie Nadruk: 309LMo-16 / AROSTA 309 Mo Kolor koƒcówki:jasno niebieski Arosta® 309Mo: rev. PL 20
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Arosta® 309Mo

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Pierwsza warstwa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

platerów CF-3M J92800

CrNiMo X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

*Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej lub niskostostopowej ze stalà nierdzewnà CrNiMo, do maksymalnej gruboÊci  12 mm.

*Napawanie na stalach niskow´glowych lub niskostopowych

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 30 - 60 DC+ 44 46 0.54 10.8 149 1.61

2.5 x 350 40 - 80 DC+ 52 90 0.91 20.4 76 1.54

3.2 x 350 60 - 80 DC+ 58 122 1.4 33.2 45 1.49

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 64 259 1.9 51.6 30 1.54

5.0 x 450 140 - 190 DC+ 99 549 2.6 98.7 14 1.38

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180
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Nichroma
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +350°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

ASW A5.4 : E308LMo-16 

EN 1600 : E 20 10 3 R 32 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowo elektroda do spawania po∏àczeƒ ró˝noimiennych we wszystkich pozycjach
Elektroda ogólnego przeznaczenia dla napraw
Odpowiednia dla  prac domowych (hobby) i profesjonalnych
Doskona∏y wyglàd Êciegu i ∏atwo usuwalny ˝u˝el
Równie˝ stosowana do spawania stali trudnospawalnych  
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

BV DNV GL TÜV

UP 308Mo 4431 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.025 0.8 1.0 20.0 9.5 2.3 20

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 400 min. 620 min. 20 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 720 30 70 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 225 135 150 100 65

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 2.7 4.9 5.0 5.0

Oznacznie Nadruk: 308LMo-16 / NICHROMA Kolor koƒcówki:fioletowy Nichroma: rev. PL 20
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Nichroma

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Pierwsza warstwa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

platerów CF-3M J92800

CrNiMo X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

*Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej lub niskostostopowej ze stalà nierdzewnà CrNi i CrNiMo

*Napawanie na stalach niskow´glowych lub niskostopowych

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 30 - 50 DC+ 44 46 0.57 11.0 144 1.59

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 54 99 0.86 19.8 78 1.54

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 52 132 1.5 33.4 46 1.54

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 62 234 1.9 49.6 30 1.49

5.0 x 350 140 - 220 DC+ 66 365 2.8 78.4 19 1.52

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.0 45 45 40 40 40

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180
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Nichroma 160
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +350°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E309Mo-26

EN 1600 : E 23 12 2 LR 53* 

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Rutulowo-zasadowa elektroda syntetyczna o wysokim uzysku (160%) dla przemys∏u stoczniowego
Do spawania stali w´glowej ze stalà nierdzewnà w pozycji podolnej
Doskona∏a do spoin pachwinowych
Wysoka odpornoÊç na powstawanie porów w blachach pokrytych podk∏adem
Mo˝liwe stosowanie wy˝szego pràdu spawania
Du˝y uzysk stopiwa 
G∏adkie lico i ∏atwe usuwanie ˝u˝la
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL RINA RMRS

+ UP 309Mo 4431 309Mo SS/CMn

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo FN 

0.05 0.7 1.0 23.7 12.8 2.4 15

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 550 740 28 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 4.5 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 450 450 600 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 90 55 40 35

Waga netto/opakowanie (kg) 6.1 5.9 7.3 5.8 

Oznacznie Nadruk: 309Mo-26 / NICHROMA 160 Kolor koƒcówki:zielony morski Nichroma 160: rev. PL 20
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Nichroma 160

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

*Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej lub niskostostopowej ze stalà nierdzewnà CrNiMo, do maksymalnej gruboÊci  12 mm.

*Napawanie na stalach niskow´glowych lub niskostopowych

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 450 140 - 170 DC+ 86 409 1.9 68.1 22 1.52

4.0 x 450 180 - 230 DC+ 80 644 3.0 105.5 15 1.59

4.5 x 600 200 - 250 DC+

5.0 x 450 230 - 300 DC+ 90 1084 4.1 162.0 10 1.59

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 175 140

4.0 200 180

5.0 230 230

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

C = max. 0.05% EN: C = max. 0.04%
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Arosta® 329
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -10 ... +350°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

+1100°C

Klasyfikacja

EN 1600 : E 25 4 R 12* 

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnych
Elektroda buforowa, napawanie utwardzajàce stali obrabianych cieplnie
Spawanie stali chromowych
Wysoka odpornoÊç na korozj´
Podwy˝szona granica plastycznoÊci i wytrzyma∏oÊç na rozciàganie
Struktura ferrytyczno-austenityczna
Dobra spawalnoÊç oraz ∏atwo usuwalny ˝u˝el
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.08 0.7 1.2 25.0 4.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: EN 1600 min. 400 min. 600 min. 15 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 700 15 30

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100 65

Waga netto/opakowanie (kg) 2.7 4.8 4.8 6.1

Oznacznie Nadruk: AROSTA 329 Kolor koƒcówki: pomaraƒczowy Arosta® 329: rev. PL 20

232

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 232



S
M

A
W

Arosta® 329

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI

Materia∏y rodzime GX30 CrSi 6 1.4710

do stosowania X10 CrSi 6 1.4712 502

w podwy˝szonej X10 CrAl 7 1.4713 502

temperaturze 403/405-TP405-CA15

Ârodek spoiny X10 CrAl 13 1.4724 410/414-TP405-CA15

wykonanej GX40 CrSi 17 1.4740

elektrodà Arosta 309S X10 CrAl 18 1.4742 430B-TP430-CB30

Warstwa graniowa GX40 CrSi 23 1.4745 TP433

wykonana 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

*Do stosowania w wysokiej temperaturze, gdy wysoka zawartoÊç Ni jest niepo˝àdana

*Tak˝e bardzo odpowiednia do napawania utwardzajàcego elementów odpornych na korozj´ w wodzie morskiej

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 70 DC+ 59 94 0.73 19.5 85 1.64

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 58 122 1.2 31.4 50 1.56

4.0 x 350 80 - 140 DC+ 72 273 1.5 46.5 34 1.59

5.0 x 450 140 - 190 DC+ 98 542 2.2 94.4 17 1.59

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Si = max. 1.5% EN: Si = max. 1.2%
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Limarosta® 312
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -10 ... +350°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E312-17

EN 1600 : E 29 9 R 12

Opis ogólny

Rutulowo-zasadowa elektroda wysokostopowa CrNi do spawania we wszystkich pozycjach
Doskona∏a do regeneracji
Opracowana specjalnie do ∏àczenia stali trudnospawalnych takich jak:
*blacha pancerna * stal austenityczna manganowa * stal o podwy˝szonej zawartoÊci w´gla
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze i samoodchodzàcy ˝u˝el
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià
Równie˝ dost´pna w opakowaniach pró˝niowych Sahara ReadyPack

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.11 0.9 1.0 29.0 9.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 660 min. 22 nie wymagane 

EN 1600 min. 450 min. 650 min. 15 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 700 800 20 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 125 150 100 72

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 5.0 5.0 5.2 

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie (nominalnie) 53 69 52 31 24

Waga netto/opakowanie (kg) 0.6 1.5 1.8 1.5 1.7

Oznacznie Nadruk: 312-17 / LIMAROSTA 312 Kolor koƒcówki:czarny Limarosta® 312: rev. PL 20
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Limarosta® 312

Materia∏y do spawania

Ró˝ne gatunki stali jak np.:

- blacha pancerna

- stale utwardzalne, w tym trudnospawalne

- niemagnetyczne stale austenityczne

- austenityczne stale manganowe utwardzane przez zgniot

- ró˝ne gatunki stali (stale CMn ze stalami nierdzewnymi) do maksymalnej gruboÊci 12 mm

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.0 x 300 40 - 55 DC+ 41 45 0.59 12.0 150 1.80

2.5 x 350 50 - 70 DC+ 57 91 0.73 20.7 87 1.79

3.2 x 350 70 - 100 DC+ 60 126 1.1 33.0 52 1.72

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 72 273 1.4 49.7 35 1.72

5.0 x 350 130 - 140 DC+ 79 313 2.4 71.5 19 1.36

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 90 100 65 65 65

4.0 130 125 130 80

5.0

235

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 235



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Arosta® 307
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -60 ... +350°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E307-16*

EN 1600 : E 18 8 Mn R 12

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Rutylowo - zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnych z 5%Mn
Specjalnie opracowana do spawania stali trudnospawalnych, takich jak:
*blacha pancerna 
* stal austenityczna wysoko manganowa 
Cz´sto u˝ywana  jako warstwa buforowa  w napawaniu utwardzajàcym
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.09 5.0 0.6 18.5 8.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -60°C

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 590 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 500 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 650 35 110 75

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 125 135 85

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.7 4.6

Oznacznie Nadruk: AROSTA 307 Kolor koƒcówki:ciemno niebieski Arosta® 307: rev. PL 20
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Arosta® 307

Materia∏y do spawania

Ró˝ne gatunki stali jak np.:

- blacha pancerna

- stale utwardzalne, w tym trudnospawalne

- niemagnetyczne stale austenityczne

- austenityczne stale manganowe utwardzane przez zgniot

- ró˝ne gatunki stali (stale CMn ze stalami nierdzewnymi) do maksymalnej gruboÊci 12 mm

- stale trudnospawalne

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 70 - 80 DC+ 52 108 0.74 20.4 94 1.92

3.2 x 350 90 - 120 DC+ 56 148 1.2 34.7 54 1.87

4.0 x 350 110 - 140 DC+ 84 251 1.3 53.6 33 1.77

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 80 80 80

3.2 100 100 100 90

4.0 140 115 130 110

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn = 4.5 - 6.0% AWS: Mn = 3.30 - 4.75%
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Jungo® 307
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -120 ... +400°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

brak danych

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E307-15* 

EN 1600 : E 18 8 Mn B 22

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

W pe∏ni zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych zawierajàcych  5%Mn
Specjalnie opracowana do spawania stali trudnospawalnych, takich jak:
*blacha pancerna 
* stal austenityczna wysoko manganowa 
Cz´sto u˝ywane  jako warstwa buforowa  w napawaniu utwardzajàcym
Do spawania pràdem sta∏ym biegunowÊcià dodatnià

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.08 5.5 0.3 19.0 8.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 590 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 500 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 650 35 100 35

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 6.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 160 170 110 70 50

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 5.0 6.5 6.5 6.4 

Oznacznie Nadruk: JUNGO 307 Kolor koƒcówki:srebrny Jungo® 307: rev. PL 20
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Jungo® 307

Materia∏y do spawania

Ró˝ne gatunki stali jak np.:

- blacha pancerna

- stale utwardzalne, w tym trudnospawalne

- niemagnetyczne stale austenityczne

- austenityczne stale manganowe utwardzane przez zgniot

- ró˝ne gatunki stali (stale CMn ze stalami nierdzewnymi) do maksymalnej gruboÊci 12 mm

- stale trudnospawalne

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 50 - 70 DC+ 44 71 0.96 17.8 85 1.52

3.2 x 350 70 - 100 DC+ 53 132 1.4 29.1 48 1.39

4.0 x 450 100 - 130 DC+ 86 264 1.7 55.9 25 1.41

5.0 x 450 160 - 170 DC+ 82 388 2.7 85.3 16 1.39

6.0 x 450 170 - 200 DC+

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60 60 60

3.2 90 90 90 70

4.0 140 115 130 95

5.0 160 165

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn = 4.5 - 6.5% AWS: Mn = 3.30 - 4.75%

Ni = 5.7 - 9.5% AWS: Ni = 9.0 - 10.7%
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Arosta® 304H
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +730°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

do 800°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E308H-16 

EN 1600 : E 19 9 H R 12 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnych
Opracowana specjalnie do zastosowaƒ wysokotemperaturowych (do 730°C) - np. stali AISI 304H lub W.Nr. 1.4948
Niska wra˝liwoÊç na wtràcenia faz mi´dzymetalicznych
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym
Popularna w przemyÊle pertochemicznym i jàdrowym

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.05 0.75 0.85 18.5 9.5 3-7

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 35 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 30 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 600 44 70 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 145 150 100 65

Waga netto/opakowanie (kg) 2.8 4.8 4.9 4.8

Oznacznie Nadruk: 308H-16 / AROSTA 304 H Kolor koƒcówki:zielony Arosta® 304H: rev. PL 20
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Arosta® 304H

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

Âredniow´glowa 302

C >0.03% X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

(TP)304H S30409

GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF8 J92600

1.4948

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 75 DC+ 51 89 0.99 19.4 79 1.54

3.2 x 350 60 - 110 DC+ 58 121 1.3 31.5 48 1.52

4.0 x 350 80 - 150 DC+ 64 258 1.8 48.0 32 1.54

5.0 x 350 140 - 220 DC+ 72 493 2.3 72.6 22 1.56

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

5.0 180 180 180

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej
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Arosta® 309H
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -10 ... +400°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

1100°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E309H-16* 

EN 1600 : E 23 12 R 32* 

*Odchy∏ki:  patrz uwagi

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych 
Opracowana specjalnie do zastosowaƒ  wysokotemperaturowych jak np.piece przemys∏owe
Wysoka odpornoÊç na utlenianie do 1050°C
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni FN 

0.10 0.8 1.6 22.0 11.0 3-8 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 500 700 30 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 120 130 90

Waga netto/opakowanie (kg) 2.6 4.8 4.9

Oznacznie Nadruk: AROSTA 309 H Kolor koƒcówki:˝ó∏ty Arosta® 309H: rev. PL 20
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Arosta® 309H

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

GX30 CrSi 6 1.4710

X10 CrAl 7 1.4713 502

X10 CrAl 13 1.4724 410/414-TP405-CA15

GX40 CrSi 13 1.4729

GX40 CrSi 17 1.4740

X10 CrAl 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 S30900

GX25 CrNiSi 20-14 1.4832

X12 CrNiTi 18-9

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 40 - 110 DC+ 47 71 1.1 19.7 73 1.44

3.2 x 350 60 - 120 DC+ 58 140 1.5 31.9 42 1.33

4.0 x 350 80 - 140 DC+ 58 226 2.2 53.7 29 1.55

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Curremt (A)

2.5 70 70 70 60 60 60

3.2 100 100 100 70 70 70

4.0 140 140 140 80

Zaleca si´ pràd sta∏y do wykonania warstwy graniowej

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

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%
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Intherma® 310
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +400°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

1100°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E310-16 

EN 1600 : E 25 20 R 12 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda otulona do spawania we wszystkich pozycjach, za wyjàtkiem pozycji pionowej w dó∏
W pe∏ni austenityczna elektroda z wysokà zawartoÊcià chromu i niklu do pracy w bardzo wysokich temperaturach
Wysoka odpornoÊç na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1100°C
Unikalna w temperaturze pracy pomi´dzy 650 - 850°C
Do spawania pràdem sta∏ym i zmiennym

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.12 2.5 0.5 26.0 20.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 20 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 600 30 80

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 145 150 100 62

Waga netto/opakowanie (kg) 3.0 5.1 5.1 5.0

Oznacznie Nadruk: 310-16 / INTHERMA 310 Kolor koƒcówki:ciemno zielony Intherma® 310: rev. PL 20
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Intherma® 310

Materia∏y do spawania

EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A351

Stal X10 CrAl 24 1.4762

˝aroodporna 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 310S S31008

CK20 J94202

X12 CrNi 25-21 1.4845

GX40 CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 90 - 140 DC+ 56 155 1.31 31.8 49 1.56

4.0 x 350 130 - 175 DC+ 72 233 1.55 50.7 32 1.64

5.0 x 350 165 - 200

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 130 120 130 110 110 110

4.0 160 160 160 140

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 100°C
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Intherma® 310B
Elektroda do stali wysokostopowych

Zakres temperatur

Elementy ciÊnieniowe -20 ... +400°C

OdpornoÊç na tworzenie zgorzeliny:

1100°C

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E310-15*

EN 1600 : E 25 20 B 12

*Odchy∏ki: patrz uwagi

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach z wyjàtkiem z góry na dó∏
W pe∏ni austenityczna elektroda z wysokà zawartoÊcià chromu i niklu do pracy w bardzo wysokich temperaturach
Wysoka odpornoÊç na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1100°C
Unikalna w temperaturze pracy pomi´dzy 650 - 850°C
Wy∏àcznie do spawania pràdem sta∏ym

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.1 3.0 0.3 25.0 21.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C 

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 550 min. 20 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 600 30 100

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 135 150 100

Waga netto/opakowanie (kg) 2.4 4.3 4.3

Oznacznie Nadruk: INTHERMA 310 B Kolor koƒcówki:jasno zielony Intherma® 310B: rev. PL 20
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Intherma® 310B

Materia∏y do spawania

EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stal X10 CrAl 24 1.4762

˝aroodporna 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 310S S31008

CK20 J94202

X12 CrNi 25-21 1.4845

GX40 CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 60 - 70

3.2 x 350 80 - 90

4.0 x 350 110 - 130

* ogarek  35mm

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn = max. 5.0% AWS: Mn = 1.0 - 2.5%
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NiCro 31/27
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.4 : E383-16*

EN 1600 : E 27 31 4 Cu L R 12

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowo elektroda w pe∏ni austenityczna NiCrMoCu 
Specjalnie  do spawania konstrukcji nara˝onych na dzia∏anie kwasu fosforowego i siarkowego
Zaprojektowany do spawania stopów wysoko chromowo-niklowych z dodatkami Mo i Cu
Regularny i g∏adki  Êcieg oraz ∏atwe usuwanie ˝u˝la
Równie˝ do zastosowania jako elektroda do spawania ró˝noimiennych materia∏ów pracujàcych w temp. do 450°C
Wysoka odpornoÊç na pitting (PRENN ~40)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Fe

0.02 0.8 0.9 31.0 27.1 3.5 0.9 35.8

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 240 min. 500 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 440 640 38 70

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 91 66 45

Waga netto/opakowanie (kg) 1.8 2.0 2.0 

Oznacznie Nadruk: NICRO 31/27 Kolor koƒcówki:pomaraƒczowy NiCro 31/27: rev. PL 20
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NiCro 31/27

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u Kod Typ W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stale CrNiMo EN 10088-1/-2 X1NiCrMoCu 31 27 4 1.4563 N08028

i NiCriMo z dodatkiem Cu X1NiCrMoCu 25-20-5 1.4539 Stop 904L N08904

DIN 17744 NiCr 21 Mo 2.4858 Stop 825 N08825

NiCr 21 Mo 6Cu 2.4641 Stop 825 h Mo N08821

X3NiCrMoTi 27 23 1.4503

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ -  na elektrod´ przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 45-70 DC+ 52 95 0.84 21.3 83 1.75

3.2x350 70-95 DC+ 56 132 1.3 31.2 48 1.49

4.0x350 110-150 DC+ 53 198 2.0 46.0 34 1.56

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 65 70 70 60 60 60

3.2 95 95 95 80 80 80

4.0 120 120

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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NiCro 60/20
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-3 

ISO 14172 : E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 

Opis ogólny

W pe∏ni zasadowa, na bazie niklu, chromowo-molibdenowo-niobowa austenityczna elektroda do spawania we wszystkich
pozycjach
Doskona∏a odpornoÊç na :
*korozj´ ogólnà i mi´dzykrystalicznà
*korozj´ punktowà (pitting) i szczelinowà
*p´kni´cia spowodowane korozjà napr´˝eniowà
Odpowiednia do spawania z∏àczy ró˝noimiennych; wysoka odpornoÊç na goràce p´kanie
Wysoka odpornoÊç na  utlenianie w wysokiej temperaturze (max. 1200°C) oraz na naw´glanie
Dobra udarnoÊç  w niskiej temperaturze (do -196°C), odpowiednia dla stali o zawartoÊci 9% Ni

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo Nb Fe 

0.03 0.5 0.35 62 22 9 3.4 2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -196°C

Wymagania: AWS A5.11 nie wymagane min. 760 min. 30 nie wymagane 

ISO 14172 min. 420 760 min. 27 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 510 770 44 92

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 300 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 94 61 45

Waga netto/opakowanie (kg) 1.6 1.7 2.1

Oznacznie Nadruk: NiCrMo-3 / NICRO 60/20 Kolor koƒcówki:zielony NiCro 60/20: rev. PL 20
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NiCro 60/20

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u DIN/EN W.Nr ASTM/ACI UNS

Stal NiCrMo,  stopy typu 625 X1NiCrMoCuN25-20-6 1,4529 Stop 925 N08925

ró˝noimienne po∏àczenia X1NiCrMoCu25-20-5 1,4539 Stop 904L N08904

stali wysoko Ni-Cr-Mo X1CrNiMoCuN20-18-7 1,4547 Stop 254 S31254

odpornych na korozj´ X2NiCrAlTi32-20 1,4558 Stop800L N08800

i ˝aroodpornych G-X10NiCrNb32-20 1,4859

X10NiCrAlTi32-20 1,4876 Stop 800/800H N08800/-10

NiCr22Mo6Cu 2,4618 Stop G N06007

NiCr22Mo7Cu 2,4619 Stop G-3 N06985

NiCr21Mo6Cu 2,4641 Stop 825hMo N08821

NiCr20CuMo 2.4660 Stop 20 N08020

NiCr15Fe 2,4816 B168-Alloy 600 N06600

NiCr22Mo9Nb 2,4856 B443-Alloy 625 N06625

NiCr21Mo 2,4858 B424-Alloy 825 N08825

NiCr20Ti 2,4951 Stop 75 N06075

NiCr20TiAl 2,4952 Stop 80A N07080

Stale niskostopowe 10Ni14 (3.5% Ni) 1,5637 ASTM A333 Gatunek 3 -

12Ni19, X12Ni5 1.5680 - K41583

Stal zawierajàca 9% Ni X8Ni9 (9% Ni) 1,5662 A353/A353M -

na zbiorniki LNG X8Ni9 (9% Ni) 1,5662 A553/A553M Typ I -

(8% Ni) A553/A553M Typ II K71340

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ -  na elektrod´ przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 45 - 70 DC+ 44 80 0.95 17.2 87 1.51 

3.2 x 300 70 - 100 DC+ 44 101 1.5 26.8 55 1.48 

4.0 x 350 100 - 130 DC+ 53 215 2.2 46.4 30 1.41 

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 55 60 60 60 60

3.2 90 80 85 80 80 80

4.0 120 120

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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NiCro 70/15
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-2* 

ISO 14172 : E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)* 

*Odchy∏ki: patrz uwagi

Opis ogólny

W pe∏ni zasadowa niklowo-chromowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach
Du˝a odpornoÊç na pe∏zanie do  815°C
Wysoka odpornoÊç na wzrost kruchoÊci
Wysoka udarnoÊç w niskich temperaturach (-196°C)
Do spawania stopów na bazie niklu ( jak stop 600 ) i po∏àczeƒ ró˝noimiennych
Wysoka odpornoÊç na naw´glanie

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Nb Fe 

0.02 4.4 0.45 68.4 18 1.9 6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Wymagania: AWS A5.11 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane

ISO 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 430 680 40 145 130

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 300 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 90 57 43

Waga netto/opakowanie (kg) 1.6 1.9 2.1 

Oznacznie Nadruk: NICRO 70/15 Kolor koƒcówki:srebrny NiCro 70/15: rev. PL 20
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NiCro 70/15

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u BS 3076 DIN 17742 W.Nr. ASTM / ACI UNS

SEW 470/595 B366

Stopy na bazie Ni ze LC-NiCr15Fe 2.4817 N06600

stalà chromowà NA14 NiCr15Fe 2.4816 Stop600/B168 N06600

do pracy w wysokiej i niskiej NiCr23Fe 2.4851 Stop601(H) N06601

temperaturze NiCr60 15 2.4867

NiCr80 20 2.4869

NiCr20Ti 2.4951 Stop75 N06075

NiCr20TiAl 2.4952 Stop80A N07080

NA17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330

G-X10NiCrNb32 20 1.4859

NA15 X10NiCrAlTi32 20 1.4876 Stop800/800H N08800/

N08810

Odpowiednia do spawania ró˝nych metali:

- stale niskow´glowe i niskostopowe ze stalà nierdzewnà

- stale niskow´glowe i niskostopowe ze stopami na bazie Ni

- stale nierdzewne ze stalami niskostopowymi odpornymi na pe∏zanie

Niewra˝liwa na wzrost kruchoÊci po obróbce cieplnej

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 45 - 60 DC+ 44 63 0.9 17.5 91 1.59

3.2 x 300 70 - 100 DC+ 52 107 1.3 29.2 52 1.54

4.0 x 350 90 - 160 DC+ 61 214 2.0 51.0 29 1.47

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 55 60 60 60 60

3.2 90 80 90 80 80 80

4.0 120 120

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn = 3.0 - 6.0% AWS: Mn = 1.0 - 3.5% ISO: Mn = 5.0 - 10%

Cr = max. 18.0% AWS: Cr = max. 17.0% ISO: Cr = max. 17%

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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NiCro 70/15Mn
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-3 

ISO 14172 : E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) 

Opis ogólny

W pe∏ni zasadowa niklowo-chromowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stopów na bazie niklu (jak stop 600), platerów i ró˝noimiennych metali
Du˝a odpornoÊç na pe∏zanie do  815°C i na wzrost kruchoÊci
Wysoka udarnoÊç, tak˝e w niskich temperaturach (-196°C)
Ma∏a wra˝liwoÊç na naw´glanie
Wysokostopowa  elektroda zawierajàca oko∏o 6%  Mn, zapewniajàca odpornoÊç na p´kanie na goràco

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si S Ni Cr Nb 

0.025 5.5 0.4 0.010 76.1 16 2.0 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -196°C

Wymagania: AWS A5.11 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

ISO 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 400 630 40 125

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 300 350 450

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 91 57 39 45

Waga netto/opakowanie (kg) 1.6 1.9 1.9 4.5

Oznacznie Nadruk: NiCrFe-3 / NICRO 70/15Mn Kolor koƒcówki:˝ó∏ty NiCro 70/15Mn: rev. PL 20
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NiCro 70/15Mn

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u BS 3076 DIN 17742 W.Nr. ASTM / ACI UNS

SEW 470/595 B366

Stopy na bazie Ni ze LC-NiCr15Fe 2.4817 N06600

stalà chromowà NA14 NiCr15Fe 2.4816 Stop600/B168 N06600

do pracy w wysokiej i niskiej NiCr23Fe 2.4851 Stop601(H) N06601

temperaturze NiCr60 15 2.4867

NiCr80 20 2.4869

NiCr20Ti 2.4951 Stop75 N06075

NiCr20TiAl 2.4952 Stop80A N07080

NA17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330

G-X10NiCrNb32 20 1.4859

NA15 X10NiCrAlTi32 20 1.4876 Stop800/800H N08800/N08810

Odpowiednia do spawania ró˝nych metali:

- stale niskow´glowe i niskostopowe ze stalà nierdzewnà

- stale niskow´glowe i niskostopowe ze stopami na bazie Ni

- stale nierdzewne ze stalami niskostopowymi odpornymi na pe∏zanie

Niewra˝liwa na wzrost kruchoÊci po obróbce cieplnej

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 40 - 70 DC+ 80 119 0.52 17.4 86 1.49

3.2 x 300 70 - 100 DC+ 77 193 0.84 29.0 56 1.61

4.0 x 350 90 - 140 DC+ 74 289 1.7 50.9 29 1.47

5.0 x 450 130 - 160

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 55 60 60 60 60

3.2 90 80 90 80 80 80

4.0 120 120

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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NiCro 70/19
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-2* 

ISO 14172 : E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 

*Odchy∏ki: patrz uwagi

Opis ogólny

W pe∏ni zasadowa, niklowo-chromowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania materia∏ów z wysokà zawartoÊcià Ni, takich jak stop 600 i 601
Równie˝ do  spawania po∏àczeƒ ró˝noimiennych i stali CMn oraz niskostopowych stali platerowanych
Wysoka odpornoÊç na utlenianie w wysokiej temperaturze
Wysoka udarnoÊç w niskich temperaturach (-196°C)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo Nb Fe 

0.03 4.7 0.6 67.7 19.0 1.5 1.9 4.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Wymagania: AWS A5.11 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane 

ISO 14172 min. 360 min. 600 min. 22 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 400 650 40 110 90

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 300 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 76 57 31

Waga netto/opakowanie (kg) 1.5 1.7 1.8 

Oznacznie Nadruk: NICRO 70/19 Kolor koƒcówki:niebieski NiCro 70/19: rev. PL 20
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NiCro 70/19

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u BS3076 DIN 17744/17465 W.Nr. ASTM/ACI UNS

SEW 595 B366

Stopy na bazie Ni ze NA 14 NiCr15Fe 2.4816 B168-Stop600 N06600

stalà CrNi LC-NiCr15Fe 2.4817 Stop600L N06600

do elementów pracujàcych NiCr20Ti 2.4951 Stop 75

w Êrodowisku NiCr20TiA1 2.4952 Stop 80A N07080

silnie korozyjnym NA 15 X10NiCrAlTi32 20 1.4876 Stop800/800H N08800/10

NiCr23Fe 2.4851 Stop 601(H) N06601

NA 17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330

G-X40NiCrNb35 25 1.4852

G-X40NiCrSi35 25 1.4857 HP

Odpowiednia do spawania ró˝nych metali:

- stale niskow´glowe i niskostopowe ze stalà nierdzewnà

- stale niskow´glowe i niskostopowe ze stopami na bazie Ni

- stale nierdzewne ze stalami niskostopowymi odpornymi na pe∏zanie

Niewra˝liwa na wzrost kruchoÊci po obróbce cieplnej

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 45 - 65 DC+ 41 61 0.95 19.3 92 1.79

3.2 x 300 70 - 95 DC+ 59 127 1.2 32.7 51 1.64

4.0 x 350 100 - 140 DC+ 75 314 1.7 59.3 29 1.72

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 55 60 60 55 60

3.2 90 80 90 80 80 80

4.0 120 120

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn = 2.0 - 6.0% AWS: Mn = 1.0 - 3.5%

Cr = 18.0 - 22.0% AWS: Mn = 13.0 - 17%

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C

257

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 257



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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NiCroMo 60/16
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-4

ISO 14172 : E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4)

Opis ogólny

Zasadowa elektroda do spawania stopów CrMoW na bazie Ni we wszystkich pozycjach
Do spawania stopów C276 i podobnych
W zale˝noÊçi od wymaganej odpornoÊci na korozj´ równie˝ odpowiednia do spawania C-22 i C-4
Doskona∏a odpornoÊç na :
*korozji´ ogólnà i mi´dzykrystalicznà
*korozj´ punktowà (pitting) i szczelinowà
*p´kni´cia spowodowane korozjà napr´˝eniowà
Odpowiednia do wykonywania napoin pracujàcych w wysokich temperaturach (do 1200°C)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo W Fe

0.015 0.5 0.05 57.9 15.5 16.0 3.5 6.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç  ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 20 °C -196 °C 

Wymagania: AWS A5.11M nie wymagane min. 690 min. 25 nie wymagane

ISO 14172 min. 400 min. 690 min. 22 nie wymagane

Typowe wartoÊci 550 800 40 60 50

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) xx xx xx

Oznacznie Nadruk: NiCrMo-4 / NICROMO 60/16 Kolor koƒcówki:szary NiCroMo 60/16: rev. PL 20
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NiCroMo 60/16

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u DIN/EN Mat. Nr. ASTM/ACI UNS

Stopy na bazie Ni ze stalà NiMo 16Cr15W 2.4819 C-276 N10276

wysoko CrMo w Êrodowisku NiCr21Mo14W 2.4602 C-22 N06022

silnie korozyjnym NiMo 16Cr16Ti 2.4610 C-4 N06455

Stal  9% Ni X8Ni9 1.5662 A353/A353M

Stal  9% Ni A553/553M Typ I

Stal  8% Ni A553/553M Typ II

Stal  5% Ni X12Ni5 1.5680

- NiCroMo 60/16 do spawania stopu  C-276 

- Mo˝e byç stosowana do spawania stopów  C-22 i C-4, zale˝nie od wymagaƒ korozyjnych

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 40-70 DC+

3.2 x 350 70-100 DC+ 61 137 1.34 32.5 44 1.43

4.0 x 350 90-140 DC+ 65 219 1.92 50.9 29 1.47

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 55 60 60 60 60

3.2 90 80 85 80 80 80

4.0 130 130 120 120 120 120

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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NiCroMo 59/23
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-13 

ISO 14172 : E Ni 6059 (NiCr23Mo16) 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa na bazie Ni zawierajàca  22%Cr i 16%Mo do spawania we wszystkich pozycjach, z wyjàtkiem z góry na
dó∏
Doskona∏a odpornoÊç na korozj´ punktowà (pitting), szczelinowà i napr´˝eniowà w Êrodowiskach poddanych dzia∏aniom
siarki i fosforu, równie˝ w wysokich temperaturach
Odpowiednia do spawania stopów Alloy 59 (UNS N06059), Alloy C 276 (UNS N10276), C4 (UNS N06455) i C 22 (UNS N06022)
w przemyÊle chemicznym
Odpowiednia do wykonywania z∏àczy ró˝noimiennych ze stali wymienionych powy˝ej 
Napawane warstwy odporne na Êcieranie do pracy w wysokich temperaturach
Równie˝ dla superaustenitycznych stali stopowych z 6% Mo (UNS S 31254)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo 

0.015 0.4 0.15 59.0 22.5 15.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Wymagania: AWS A5.11 nie wymagane min. 690 min. 25 nie wymagane 

ISO 14172 min. 350 min. 690 min. 22 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 450 720 30 75

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 

D∏ugoÊç (mm) 300 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 85 52

Waga netto/opakowanie (kg) 1.7 1.8

Oznacznie Nadruk: NiCrMo-13 / NICROMO 59/23 Kolor koƒcówki:jasno zielony NiCroMo 59/23: rev. PL 20
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NiCroMo 59/23

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u Kod Typ W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stopy na bazie Ni z DIN 17744 NiCr23Mo16 2.4605 N06059

wysokà zawartoÊcià CrMo NiMo16Cr16Ti 2.4610 C-4 N06455

NiMo16Cr15Ti 2.4819 C-276 N10276

NiCr21Mo14W 2.4602 C-22 N06022

NiCr22 Mo 9Nb 2.4856 625 N06625

Wysoko molibdenowe EN 10088-1/-2 X1 NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 904hMo N08925

stale nierdzewne X1 CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 S31254

o wysokiej odpornoÊci 

na korozj´

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 50 - 70 DC+ 48 56 0.8 21.7 94 1.61

3.2 x 350 70 - 100 DC+ 60 149 1.3 36.8 46

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 65 65 60

3.2 90 90 80

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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NiCu 70/30
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCu-7 

ISO 14172 : E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) 

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stopów CuNi i NiCu
Wysoka odpornoÊç na korozj´ w wodzie morskiej (nie stojàcej)
Odpowiednia do spawania stopów NiCu do stali niskow´glowych i niskostopowych
Szczególnie odpowiednia dla spawania elementów do przerobu soli
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze i ∏atwo usuwalny ˝u˝el

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cu Fe Ti 

0.03 3.0 0.4 64.5 30 1.75 0.35 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -196°C

Wymagania: AWS A5.11M nie wymagane min. 480 min. 30 nie wymagane 

ISO 14172 min. 200 min. 480 min. 27 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 300 485 40 110

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie 105 61 45

Waga netto/opakowanie (kg) 1.7 1.9 2.1 

Oznacznie Nadruk: NiCu-7 / NICU 70/30 Kolor koƒcówki:czarny NiCu 70/30: rev. PL 20

262

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 262



S
M

A
W

NiCu 70/30

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u BS3076 DIN 17743 W.Nr. ASTM/ACI UNS

NA 13 NiCu30Fe 2.4360 Monel 400 N04400

G-NiCu30Nb 2.4365

NA 18 NiCu30Al 2.4375 Monel K500 N05500

Elektroda NiCu 70/30 jest tak˝e stosowana do spawania stali w´glowych ze stopami  CuNi oraz NiCu 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 45 - 70 DC+ 50 72 0.80 20.7 90 1.85

3.2 x 350 70 - 90 DC+ 65 129 1.2 32.5 46 1.49

4.0 x 350 90 - 130 DC+ 67 245 1.75 47.17 31 1.51

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 65 60 65 55 55 55

3.2 90 85 90 75 75 75

4.0

Zalecenia

Spawaç  energià liniowà  max. 1.5 kJ/mm

Temperatura mi´dzywarstwowa max. 150°C
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Nyloid 2
Elektroda na osnowie Ni

Klasyfikacja

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-6

ISO 14172 : E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe)

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali pracujàcych w niskich temperaturach
Uzysk stopiwa w  przybli˝eniu 150% spowodowany wysokim wspó∏czynnikiem stapiania
Specjalnie opracowana do spawania stali zawierajàcych 9% Ni
Wspó∏czynnik  rozszerzalnoÊci liniowej jest taki jak stali o zawartoÊci 9% Ni
Doskona∏a udarnoÊç przy -196°C, dobre w∏asnoÊci plastyczne
Do spawania pràdem zmiennym i sta∏ym biegunowoÊcià dodatnià
Dost´pna tylko w opakowaniach pró˝niowych “Sahara Ready Pack” 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Dopuszczenia

GL TÜV

5680 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo Nb W Fe 

0.05 3.0 0.4 68 13 6 1.5 1.5 6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Wymagania: AWS A5.11M nie wymagane min. 620 min. 35 nie wymagane

ISO 14172 min. 350 min. 620 min.32 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 475 725 40 100 90

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: SRP Sztuk/opakowanie 62 52 27 10

Waga netto/opakowanie (kg) 1.7 2.2 1.8 1.5

Oznacznie Nadruk: NiCrMo-6 / NYLOID 2 Kolor koƒcówki:bia∏y Nyloid 2: rev. PL 20
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Nyloid 2

Materia∏y do spawania

Typ materia∏u EN 10028-4 W.Nr. ASTM UNS

Stal zawierajàca 9% Ni X8Ni9 1.5662 A353/A353M

na zbiorniki na LNG X8Ni9 (9% Ni) 1.5662 A553/A553M Typ I

(8% Ni) A 553/A553M Typ II K71340

Stal niskostopowa 12Ni19, X12Ni5 1.5680 K41583

do pracy w niskiej 10Ni14 (3.5% Ni) 1.5637 A333 Gatunek 3

temperaturze 12Ni14 (3.5% Ni) 1.5637 A202 Gatunek E

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 70 - 100 AC 54 128 1.3 26.5 53 1.39

3.2 x 350 85 - 145 AC 63 229 1.8 43.6 31 1.37

4.0 x 350 140 - 190 AC 73 355 2.4 65.8 21 1.33

5.0 x 450 180 - 280 AC 94 764 3.7 133.5 10 1.35

* ogarek  35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 90 - 100 90 - 100 90 - 100 90 - 100 90 - 100 80 - 100

3.2 135 - 145 135 - 145 135 - 145 125 - 135 125 - 135 120 - 135

4.0 170 - 185 170 - 185 170 - 185 140 - 165

5.0 220 - 270 220 - 280

Zalecenia

Zalecana energia liniowa spawania dla blach o gruboÊci:

do 15 mm: 1.4 kJ/mm

15 - 20 mm: 1.6 kJ/mm

ponad 20 mm: 2.0 kJ/mm

265

POL-2007-SMAW-190508.qxd  20/06/2008  19:17  Page 265



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Al99.8 
Elektroda aluminiowa

Klasyfikacja

AWS A5.3 : E1100*

ISO 18273 : Al 1080A (Al 99.8(A))

* Odchy∏ki: patrz uwagi

Opis ogólny

Elektroda aluminiowa
Specjalnie do spawania czystego aluminium
Dobra spawalnoÊç, brak porowatoÊci.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

DC  + 

Sk∏ad chemiczny (w%)

Al Si Fe Cu Mn Zn Inne

99.8 min. 0.085 max. 0.13 max. 0.02 max. 0.02 max. 0.03 max. 0.02 max. 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 

Typowe wartoÊci 30 80 30

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka Sztuk/opakowanie 217 143 98

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.0 2.0

Al99.8 : rev. PL 20
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Al99.8 

Materia∏y do spawania

Czyste aluminium:

- Al99.8 (Werkstoff-Nr. 3.0285) 

- Al99 (Werkstoff-Nr. 3.0205) 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 60-90 DC+ 9.2

3.2x350 80-110 DC+ 14.0

4.0x350 100-140 DC+ 20.4

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F 

Ârednica (mm) Pràd (A) 

2.5 80 80

3.2 100 100

4.0 130 130

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Cu = max. 0.02% AWS: Cu = 0.05 - 0.20% 

Zalecenia

Przy gruboÊci wi´kszej od 10 mm, wskazane jest podgrzanie wst´pne do temperatury 150 - 250°C
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AlMn 
Elektroda aluminiowa

Klasyfikacja

AWS A5.3 : E3003* 

ISO 18273 : Al 3103 (AlMn1)

* Odchy∏ki: patrz uwagi

Opis ogólny

Elektroda aluminiowa
Specjalnie do spawania stopów Al-Mg odlewniczych i do przeróbki plastycznej oraz stopów Al-Mn
Dobra spawalnoÊç, brak porowatoÊci.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PF/3G góra

Rodzaj pràdu

DC  + 

Sk∏ad chemiczny (w%)

Si Mg Fe Cu Mn Zn Inne Al

0.3 max. 0.15 max. 0.6 max. 0.02 max. 0.9-1.2 0.09 max. 0.15 max.        bal. 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 

Typowe wartoÊci 40 110 20

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka Sztuk/opakowanie 222 146 98

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.0 2.0

AlMn : rev. PL 20
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AlMn 

Materia∏y do spawania

Stopy aluminium-mangan i aluminium-magnes:

- AlMn1 (Werkstoff-Nr. 3.0515)

- AlMn1Mg1 (Werkstoff-Nr. 3.0526) 

- AlMg1 (Werkstoff-Nr. 3.3315) 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 60-90 DC+ 9.2

3.2x350 80-110 DC+ 14.0

4.0x350 100-140 DC+ 20.4

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PF/3G góra

Ârednica (mm) Pràd (A) 

2.5 80 80 75

3.2 100 100 95

4.0 130 130 125

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Cu = max. 0.02% AWS: Cu = 0.05 - 0.20%

Mn = 0.9 - 1.2% AWS: Mn = 1.0 - 1.5% 

Zalecenia

Przy gruboÊci wi´kszej od 10 mm, wskazane jest podgrzanie wst´pne do temperatury 150 - 250°C
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AlSi5 
Elektroda aluminiowa

Klasyfikacja

AWS A5.3 : E4043 

ISO 18273 : Al 4043A (AlSi5(A))*

Opis ogólny

Elektroda aluminiowa
Specjalnie do spawania  stopów aluminium odlewniczych i do przeróbki plastycznej, zawierajàcych nie wi´cej ni˝ 5% Si, jako
podstawowego sk∏adnika stopowego
Dobra spawalnoÊç, brak porowatoÊci.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PF/3G góra

Rodzaj pràdu

DC  + 

Sk∏ad chemiczny (w%)

Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Inne Al 

4.7-5.3 0.2 max. 0.05 max. 0.05 max. 0.05 max. 0.10 max. 0.10 max. 0.15 max.          bal.

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 

Typowe wartoÊci 90 160 15

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka Sztuk/opakowanie 222 152 98

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.0 2.0

AlSi5 : rev. PL 20
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AlSi5 

Materia∏y do spawania

Stopy aluminium np.:

- AlCuMg1 (Werkstoff-Nr. 3.1325)

- AlMgSi1 (Werkstoff-Nr. 3.2315) 

- AlZn4.5Mg1 (Werkstoff-Nr. 3.4335) 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 60-90 DC+ 9.2

3.2x350 80-110 DC+ 14.0

4.0x350 100-140 DC+ 20.4

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PF/3G góra

Ârednica (mm) Pràd (A) 

2.5 80 80 75

3.2 100 100 95

4.0 130 130 125

Zalecenia

Przy gruboÊci wi´kszej od 10 mm, wskazane jest podgrzanie wst´pne do temperatury 150 - 250°C
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AlSi12 
Elektroda aluminiowa

Klasyfikacja

ISO 18273 : Al 4047A (AlSi12(A))

Opis ogólny

Elektroda aluminiowa
Specjalnie do spawania  stopów aluminium odlewniczych i do przeróbki plastycznej, zawierajàcych powy˝ej 7% Si, jako pod-
stawowego sk∏adnika stopowego
Równie˝ do zastosowania jako elektroda do napawania 
Dobra spawalnoÊç, brak porowatoÊci.
Odpowiednia kiedy nieznane sa w∏aÊciwoÊci mechaniczne

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PF/3G góra

Rodzaj pràdu

DC  + 

Sk∏ad chemiczny (w%)

Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Inne Al 

11.0-12.0 0.40 max. 0.05 max. 0.10 max. 0.05 max. 0.10 max. 0.10 max. 0.15 max.        bal. 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 

Typowe wartoÊci 30 80 30

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka Sztuk/opakowanie 227 152 102

Waga netto/opakowanie (kg) 2.0 2.0 2.0

AlSi12 : rev. PL 20
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AlSi12 

Materia∏y do spawania

Odlewnicze stopy aluminium zawierajace do oko∏o 12%Si

- G-AlSi 10Mg (Werkstoff-Nr. 3.2381) 

- G-AlSi 12 (Werkstoff-Nr. 3.2581) 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 60-90 DC+ 8.8

3.2x350 80-110 DC+ 13.2

4.0x350 100-140 DC+ 19.6

* ogarek = 35 mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PF/3G góra

Ârednica (mm) Pràd (A) 

2.5 80 80 75

3.2 100 100 95

4.0 130 130 125

Zalecenia

Przy gruboÊci wi´kszej od 10 mm, wskazane jest podgrzanie wst´pne do temperatury 150 - 250°C
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Wearshield® BU-30
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 855-83 : E1-UM-350-GP

Opis ogólny

Mo˝e byç stosowana w pozycjach wymuszonych, jednak zalecana jest pozycja podolna
Znakomite zachowanie si´ ∏uku z minimalnà iloÊcià odprysków
Otulina elektrody pozwala na zastosowanie  techniki  wleczenia lub  kontaktowej
¸atwe wielokrotne zajarzanie ∏uku

Zastosowanie

Wearshield BU 30 daje napoiny odporne na Êcieranie, wolne od p´kni´ç, o twardoÊci  31-38 HRc (295-350 HB), w zale˝noÊci od

wymieszania i liczby warstw. Jest  szczególnie korzystna w warunkach umiarkowanego Êcierania i tarcia, w po∏àczeniu z

odpornoÊcià na uderzenie. Idealna do zastosowania w przypadkach  toczenia, Êlizgania i Êcierania metalu o metal. Mo˝e tak˝e

byç stosowana  jako ostatnia warstwa na cz´Êciach , które muszà byç obrabiane skrawaniem lub jako warstwa  pod inne mate-

ria∏y utwardzajace.

Typowe zastosowania obejmujà: Napawanie utwardzajàce:

Napoiny:

Z´by koparki i czerpaka ∏aƒcuchowego Ko∏a napinajàce gàsienic, ∏aƒcuchy i z´by ko∏a

Wirniki  pomp i obudowy B´bny liniowe

Czerpak pog∏´biarki i z´by czerpaka koparki Prowadnice rolkowe

M∏yny  i kruszarki m∏otkowe

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 31 HRc (295 HB)

2 warstwa 35 HRc (330 HB)

3 warstwa 38 HRc (350 HB)

Po napawaniu blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 6.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 65 44 23 -

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5 2.5 

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD BU-30 Kolor koƒcówki:czarny Wearshield® BU-30: rev. PL 20
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Wearshield® BU-30

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot powinny byç usuni´te przed zastosowaniem Wearshield BU

30,celem zapobie˝enia kruchoÊci i p´kaniu.

Konieczne jest podgrzanie wst´pne i utrzymanie temperatury mi´dzywarstwowej  150-250°C, celem

zapobie˝enia p´kaniu, szczególnie cz´Êci du˝ych, skomplikowanych lub  przesztywnionych. Elementy powinny

byç napawane bez przerw, jednak  gdy przerwy sà nieuniknione nale˝y stosowaç ponowne podgrzanie przed

rozpocz´ciem napawania.

Napoina mo˝e byç  obrabiana  na dok∏adny wymiar przy zastosowaniu du˝ych szybkoÊci lub  narz´dzi  z

w´glików spiekanych.

Nie ma ograniczenia gruboÊci napoiny wykonanej tà elektrdà.

Wearshield BU30 wykazuje dobrà odpornoÊç na wykruszanie i ∏uszczenie oraz umiarkowanà odpornoÊç na

˝∏obienie i zatarcie. Gdy ˝∏obienie jest dominujàce nale˝y stosowaç  Wearshield Mangjet lub Wearshield 15CrMn

z powodu wy˝szego utwardzenia napoiny  przez zgniot. Gdy silniejsze jest zacieranie zalecane sà elektrody

Wearshield MM lub Wearshield MM40.

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo

0.2 0.8 1.0 1.5 0.5

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z martenzytu z pewnà iloÊcià bainitu.

Parametry spawania

Ârednica Pràd spawania

Ârednica x d∏ugoÊç 

(mm) (A)

3.2 x 350 90 - 130

4.0 x 350 140 - 180

5.0 x 450 180 - 220

6.0 x 450 220 - 260

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore® 33
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Wearshield® Mangjet (e)
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E7-UM-200-KP

Opis ogólny

Niskowodorowa elektroda do napawania, doskona∏y wyglàd spoiny 
Wykazuje si´ doskona∏à stabilnoÊcià ∏uku, ∏atwym usuwaniem ˝u˝la i ma∏à iloÊcià odprysków
Otulina pozwala na spawanie w pozycjach wymuszonych
Uzysk 140% 

Zastosowanie

Wearshield Mangjet daje napoiny  zawierajace 14% Mn szybko utwardzajace si´ pod wp∏ywem silnego uderzenia  i przebijania.

Idealnie nadaje si´ do zastosowania w wypadku  du˝ych udarów i ˝∏obienia mechanicznego w po∏àczeniu z umiarkowanym

Êcieraniem.

Typowe zastosowania obejmujà:

Kruszarka szcz´kowa i sto˝kowa

Maszyny do kruszenia ska∏

Wiertarki udarowe

Sita kruszarki

Cz´Êci czerpaka pog∏´biarki

Gàsienice koparki

Rozjazdy kolejowe, krzy˝ownice i zwrotnice

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Stopiwo 18 HRc (210 HB)

Po zgniocie 47 HRc (450 HB)

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 53 24

Waga netto (kg) 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD MANGJET(e) Kolor koƒcówki:fioletowy Wearshield® Mangjet (e): rev. PL 20
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Wearshield® Mangjet (e)

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Wearshield Mangjet dla wi´kszoÊci przypadków, szczególnie spawania w pozycji wymuszonej,

zalecane jest stosowanie pràdu sta∏ego biegunowoÊci dodatniej, jednak dobre wyniki mo˝na uzyskaç stosujàc

pràd zmienny, lub sta∏y biegunowoÊci ujemnej. SzerokoÊç napoiny przy spawaniu ruchem wahad∏owym

powinna byç ogarniczona do 12-20 mm dla wszystkich Êrednic elektrod. 

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny powinny byç wczeÊniej usuni´te

przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝  sà sk∏onne do kruchoÊci i ewentualnego p´kania.

Nie jest wymagane podgrzanie wst´pne manganowych stali austenitycznych, jednak dla stali w´glowych i

niskostopowych mo˝e byç niezb´dne podgrzanie wst´pne do temperatury 150-200°C, celem  zapobie˝enia

wykruszaniu.

Istotne jest unikni´cie nadmiernego nagrzania materia∏u rodzimego podczas napawania.  Powinno unikaç si´

znacznego doprowadzenia ciep∏a i ograniczyç temperatur´ mi´dzywarstwowà  do 260°C, gdy˝ mo˝e to  byç

przyczynà wzrostu kruchoÊci

Przy spawaniu po∏àczeniowym stali manganowej zaleca si´ stosowanie Wearshield 15CrMn lub Arosta 307

Liczba warstw napoiny nie jest ograniczona, jednak zazwyczaj powinno si´ przekuwaç ka˝dà warstw´

natychmiast po napawaniu,  w celu zminimalizowania napr´˝eƒ wewn´trznych i odkszta∏ceƒ  oraz sk∏onnoÊci do

p´kania.

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Cr 

0.7 15 3.7

Struktura

Po spawaniu  mikrostruktura sk∏ada si´ z mi´kkiego austenitu manganowego, który szybko umacnia si´ pod wp∏ywem obcià˝eƒ

udarowych.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa
Ârednica x d∏ugoÊç      zakres                 typ   na elek. przy max. pràdzie

(mm) (A) DC E+ (s)* E(kJ) H(kg/h)

3.2 x 350 95 - 105 - - - 1.1

4.0 x 350 130 - 140 - - - 1.6

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne

Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore® M i drut do spawania ∏ukiem krytym Lincore® M
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Wearshield® 15CrMn
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E7-UM-250-KP

Opis ogólny

Rutylowa elektroda do napawania utwardzajàcego pozwalajàca na doskona∏e jarzenie si´ ∏uku
¸atwo usuwalny ˝u˝el, elastyczny ∏uk i ma∏o odprysków
Otulina elektrody pozwala na spawanie w pozycjach wymuszonych

Zastosowanie

Wearshield 15CrMn daje stopiwo “premium”, austenityczne chromowo-manganowe. Terminu “premium” u˝yto poniewa˝ 

spoiwo ma sk∏ad chemiczny gawarantujàcy wytwarzanie napoiny austenitycznej na zwyk∏ej stali w´glowej nawet przy jednej

warstwie. Napoina szybko utwardza si´ pod wp∏ywem obcià˝enia udarowego, dzieje si´ to zw∏aszcza przy wyst´powaniu du˝ych

udarów i ˝∏obieniu mechanicznym w po∏àczeniu z umiarkowanym Êcieraniem. Dodatkowo przy napawaniu  wysoka odpornoÊç

na p´kanie tego stopu powoduje, ˝e Wearshield 15CrMn jest idealnym materia∏em do ∏àczenie  stali manganowych ze sobà lub

ze stalà w´glowà z minimalnym ryzykiem p´kania w osi spoiny. 

Typowe zastosowania obejmujà:

Krzy˝ownice kolejowe

Wózki jazdy suwnic

Kruszarki m∏otkowe i sita

Sprz´t do robót ziemnych

Regeneracja austenitycznych p∏yt manganowych i cz´Êci sk∏adowych

Sprz´t konstrukcyjny

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Stopiwo 18 - 24 HRc (210-250 HB)

Po zgniocie 40 - 50 HRc (375-490 HB)

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 4.8

D∏ugoÊç (mm) 355 355 455

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 49 33 24

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD 15CrMn Kolor koƒcówki:brak Wearshield® 15CrMn: rev. PL 20
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Wearshield® 15CrMn

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Wearshield 15CrMn zalecane jest stosowanie krótkiego lub wleczonego ∏uku. SzerokoÊç spoiny

powinna byç ograniczona do 12-20 mm dla wszystkich  elektrod. Zaleca si´ wàski prosty Êcieg  dla napoin

kraw´dziowych i naro˝nych.

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny powinny byç wczeÊniej usuni´te

przed u∏o˝eniem nowej napoiny, poniewa˝  sà sk∏onne do kruchoÊci i ewentualnego p´kania.

Nie jest wymagane podgrzanie wst´pne manganowych stali austenitycznych, jednak dla stali weglowych i

niskostopowych mo˝e byç niezb´dne podgrzanie wst´pne do temperatury 150-200°C, celem  zapobie˝enia

p´kaniu w strefie wp∏ywu ciep∏a.

Istotne jest unikni´cie nadmiernego nagrzania materia∏u rodzimego podczas napawania.  Powinno unikaç si´

znacznego doprowadzenia ciep∏a i ograniczyç temperatur´ mi´dzywarstwowà  do 260°C, gdy˝ mo˝e to  byç

przyczynà wzrostu kruchoÊci.

Liczba warstw napoiny nie jest ograniczona, jednak zazwyczaj powinno si´ przekuwaç ka˝dà warstw´

natychmiast po napawaniu,  w celu  zminimalizowania napr´˝eƒ wewn´trznych i odkszta∏ceƒ  oraz sk∏onnoÊci

do p´kania.

Napoiny Wearshield 15CrMn utwardzajà si´ szybko w trakcie pracy, co powoduje, ˝e stajà si´ one

trudnoobrabialne. Nale˝y stosowaç  narz´dzia skrawajàce z w´glików lub ceramiczne  oraz sztywne

oprzyrzàdowanie. Mo˝na tak˝e stosowaç szlifowanie.

W przypadku elementów nara˝onych na dzia∏anie silnych uderzeƒ i Êcierania powinno si´ stosowaç napoiny z

Wearshield 15CrMn w po∏àczeniu z pojedynczà warstwà Wearshield 60 lub Lincore 60-O.

Napoiny Wearshield 15CrMn nie mogà byç ci´te tlenem z powodu wysokiej zawartoÊci chromu, jednak mo˝na

stosowaç ci´cie plazmà  i ˝lobienie powietrzne.

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr 

0.35 14.0 0.6 15.0 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura  sk∏ada si´ z mi´kkiego austenitu chromowo-manganowego , który szybko umacnia si´ pod wp∏ywem

obcià˝eƒ udarowych.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd
Ârednica x d∏ugoÊç zakres

(mm) (A)

3.2 x 355 140 - 160

4.0 x 355 190 - 210

4.8 x 355 220 - 250

Produkty alternatywne

Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore® 15CrMn
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Wearshield® MM 40
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E1-UM-400-G* 

* Najbli˝sza klasyfikacja 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda,dajàca struktur´ martenzytycznà mo˝liwà do obróbki skrawaniem, do spawania we 
wszystkich pozycjach
Zaprojektowana do prac naprawczych, gdzie wymagana jest spoina o najwy˝szej jakoÊci przy znakomitej charakterystyce
∏uku
Dobre wielokrotne zajarzanie i  ma∏a iloÊç rozprysków
Elektroda mo˝e byç stosowana do spawania technikà wleczenia lub stykowà oraz do spawania w pozycjach wymuszonych

Zastosowanie

Wearshield MM40 daje wolne od p´kni´ç napoiny odporne na  Êcieranie  o twardoÊci  42-45 HRC, w zale˝noÊci od wymieszania i

iloÊci warstw. Idalna  do zastosowania w przypadkach  toczenia, Êlizgania i Êcierania metalu o metal w po∏àczeniu z odpornoÊcià

na umiarkowane Êcieranie.

Typowe zastosowania obejmujà:

¸aƒcuchy i p∏yty czerpaków

Krà˝ki prowadzàce 

Ko∏a biegowe

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 39-42 HRc (360-400 HB)

2 warstwa 40-45 HRc (375-425 HB)

3 warstwa 42-45 HRc (400-425 HB)

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 66 43 22

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD MM40 Kolor koƒcówki:czerwony Wearshield® MM 40: rev. PL 20
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Wearshield® MM 40

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu ruchem wahad∏owym elektrodà Wearshield MM 40 szerokoÊç Êciegu powinna byç ograniczona

do 12-20 mm dla wszystkich Êrednic elektrod. Zaleca si´ wàski prosty Êcieg  dla napoin kraw´dziowych i

naro˝nych.

Konieczne jest podgrzanie wst´pne do temperatury 150-250°C, dla zapobie˝enia p´kaniu  w przypadku

wysokiego utwierdzenia i/lub znacznych gruboÊci.

Napoina jest obrabialna, dlatego odpuszczanie i wy˝arzanie nie sà konieczne, ale mogà powodowaç obni˝enie

twardoÊci i wzrost plastycznoÊci. Wy˝arzanie w temperaturze 760 °C przez kilka godzin i wolne ch∏odzenie, a

nast´pnie odpuszczanie w temperaturze 520 °C obni˝a  twardoÊç. Napoina mo˝e  byç nast´pnie hartowana po

nagrzewaniu p∏omieniowym lub w piecu.

Napoina jest zwykle ograniczona do 4 warstw.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PC/2G PF/5G góra

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo

0.2 0.5 1.3 3.4 0.5

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura  sk∏ada si´ g∏ównie z martenzytu.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ   na elek. przy max. pràdzie                                               1000 szt.         kg stopiwa        kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 90 - 130 DC+ 71 175 1.3 38.6 41 1.57

4.0 x 350 140 - 180 DC+ 83 312 1.5 56.6 28 1.61

5.0 x 450 170 - 220 DC+ 108 640 2.5 114.1 13 1.50

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Drut proszkowy Lincore® 40-0
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Wearshield® MM
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E2-UM-55-G* 

* Najbli˝sza klasyfikacja 

Opis ogólny

Rutylowo-zasadowa elektroda do napawania we wszystkich pozycjach, która daje wysokow´glowà struktur´ martenzyty-
cznà, mo˝liwà do obróbki cieplnej
Zaprojektowana do prac naprawczych gdzie wymagana jest napoina o najwy˝szej jakoÊci i doskona∏ym wyglàdzie
Doskona∏a charakterystyka ∏uku,dobre ponowne zajarzenie i ma∏o odprysków
Elektroda mo˝e byç stosowana do spawania technikà wleczenia lub stykowà oraz do spawania w pozycjach wymuszonych

Zastosowanie

Wearshield MM daje wolne od p´kni´ç napoiny odporne na  Êcieranie o twardoÊci  55-57 HRC w zale˝noÊci od wymieszania i

iloÊci warstw. Idealna do zastosowania w przypadkach  toczenia, Êlizgania i Êcierania metalu o metal w po∏àczeniu z odpornoÊcià

na umiarkowane Êcieranie.

Typowe zastosowania obejmujà:

Ko∏a dêwignic i wozów kopalnianych

Ko∏a ∏aƒcuchowe i z´bate 

Prowadnice kub∏ów skipowych

Pog∏´biarka czerpakowa

Lemiesze zgarniarki

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 45-55 HRc

2 warstwa 52-57 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0 6.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 450

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 66 45 22 - 

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5 2.5 

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD MM Kolor koƒcówki:fioletowy Wearshield® MM: rev. PL 20
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Wearshield® MM

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu ruchem wahad∏owym elektrodà Wearshield MM szerokoÊç Êciegu powinna byç ograniczona do

12-20 mm dla wszystkich Êrednic elektrod. Zaleca si´ wàski prosty Êcieg  dla napoin kraw´dziowych i

naro˝nych.

Niezb´dne jest podgrzanie wst´pne do temperatury 200-350°C oraz  utrzymanie temperatury

mi´dzywarstwowej poni˝ej 400°C, celem zapobie˝enia p´kaniu w przypadku wysokiego utwierdzenia i/lub

znacznych gruboÊci. Po spawaniu element powinien byç przykryty i wolno ch∏odzony.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami , jednak mo˝e byç  szlifowana.

Dla uplastycznienia napoina mo˝e byç odpuszczana w temperaturze oko∏o 425°C  i w efekcie ma ona twardoÊç

oko∏o 50 HRC. Wy˝arzanie w temperaturze 760°C przez kilka godzin i wolne ch∏odzenie  obni˝a twardoÊç do

oko∏o 30 HRC i napoina jest ∏atwo obrabialna. Ponowne utwardzenie uzyskuje sie przez  podgrzanie  do oko∏o

950°C przez kilka godzin ,w celu rozpuszczenia wszystkich weglików i ujednorodnienia struktury, nast´pnie

ch∏odzenie  w wodzie lub w oleju ( cienkie elementy mogà byç ch∏odzone w powietrzu). Po ch∏odzeniu

elementy powinny byç odpuszczone.

Hartowanie p∏omieniowe jest tak˝e mo˝liwe po wy˝arzaniu, chocia˝ pe∏na twardoÊç mo˝e nie byç uzyskana z

powodu  niemo˝noÊci ujednorodnienia stali w krótkim cyklu nagrzewania.

Napoina powinna byç ograniczona do 4 warstw.

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo W 

0.55 0.5 1.5 4.5 0.5 0.5

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z martenzytu z w´glikami.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ  na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 90 - 130 DC+ 75 186 1.2 39.0 42 1.62

4.0 x 350 140 - 180 DC+ 87 343 1.4 55.8 30 1.65

5.0 x 450 170 - 220 DC+ 112 516 2.3 115.2 14 1.62

6.0 x 450 230 - 270 DC+

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore®55
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Wearshield® T&D
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

AWS A5.13 : EFe6 

DIN 8555-83 : E4-UM-60-SZ 

Opis ogólny

Elektroda z otulinà zasadowà dajàca stopiwo o strukturze stali narz´dziowej szybkotnàcej podobne do stali narz´dziowej M1
Stopiwo hartuje si´ w powietrzu
Zaprojektowana do prac naprawczych gdzie wymagana jest napoina o najwy˝szej jakoÊci i doskona∏ym wyglàdzie
Doskona∏a charakterystyka ∏uku,dobre ponowne zajarzenie i ma∏o odprysków
Elektroda mo˝e byç stosowana do spawania technikà wleczenia lub stykowà

Zastosowanie

Wearshield T&D daje wolne od p´kni´ç, odporne na  Êcieranie napoiny, o sk∏adzie stali narz´dziowych  o twardoÊci 58-62 HRC.

TwardoÊç dodatkowo mo˝e wzrosnàç  do 63-65 HRC po odpuszczaniu w temperaturze  540-600°C. Jest szczególnie odpowiednia

do  zastosowania przy intensywnym tarciu metalu o metal, w po∏àczeniu z podwy˝szonà temperaturà ( do 540 °C). Idealnie nada-

je sie do napawania zu˝ytych matryc stalowych, narz´dzi skrawajàcych lub powierzchni odpornych na Êcieranie ze stali

weglowych i niskostopowych.

Typowe zastosowania obejmujà:

Matryce kuênicze

No˝e no˝yc do ci´cia blach

Matryce do okrawania

Narz´dzia skrawajàce

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Po spawaniu 58-62 HRc

Po odpuszczaniu w temp. 540-600°C 63-65 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 85 56 35

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD T&D Kolor koƒcówki:brak Wearshield® T&D: rev. PL 20
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Wearshield® T&D

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu ruchem wahad∏owym elektrodà Wearshield T&D szerokoÊç Êciegu powinna byç ograniczona do

12-25 mm dla wszystkich Êrednic elektrod. Zaleca si´ wàski prosty Êcieg  dla napoin kraw´dziowych i

naro˝nych.

Celem zapobie˝enia p´kaniu niezb´dne jest podgrzanie wst´pne i utrzymanie temperatury mi´dzywarstwowej

325°C, lub wi´cej (do  540°C).    Po spawaniu element powinien byç przykryty i wolno ch∏odzony do

temperatury otoczenia. Och∏odzona konstrukcja spawana powinna byç poddana obróbce cieplnej po spawaniu,

odpuszczaniu martenzytu. Odpuszczanie w temperaturze 540°C pozwala uzyskaç optymalnà kombinacj´

twardoÊci i plastycznoÊci.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami , jednak mo˝e byç  szlifowana.

Wy˝arzanie w  temperaturze 850°C przez kilka godzin i powolne ch∏odzenie obni˝a twardoÊç do oko∏o 30 HRC.

Taka napoina mo˝e byç ∏atwo obrabiana.. Ponowne utwardzenie uzyskuje si´ przez podgrzanie do oko∏o  1200°C

przez kilka godzin celem rozpuszczenia w´glików i ujednorodnienia stali, nast´pne ch∏odzenie w powietrzu i

odpuszczanie  (540-600°C).

GruboÊç napoiny jest zwykle ogarniczona do  4 warstw.

Napoina Wearshield T&D nie mo˝e byç ci´ta tlenem. Do ci´cia i ˝∏obienia mo˝na stosowaç plazm´   i ˝∏obienie

powietrzne. Dla zapobie˝enia  p´kaniu wzd∏u˝ kraw´dzi ci´cia mo˝e byç konieczne podgrzanie wst´pne do

temperatury  takiej jak przy spawaniu. 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Struktura

Po napawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z martenzytu z pewnà iloÊcià w´glików.

Po odpuszczaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z  martenzytu odpuszczonego i w´glików wtórnych.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd
Ârednica x d∏ugoÊç zakres

(mm) (A)

3.2 x 350 80 - 100

4.0 x 350 110 - 130

5.0 x 350 130 - 160

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore®T&D
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Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo W V 

0.65 0.4 0.7 4 6.0 1.8 1.1 
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Wearshield® MI (e)
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

AWS A5.13 : EFe6 

DIN 8555-83 : E6-UM-60-GPS

Opis ogólny

Elektroda zasadowa, dajàca spoin´ martenzytycznà ze znacznà iloÊcià austenitu szczàtkowego
Zaprojektowana do prac naprawczych gdzie wymagana jest  najwy˝sza jakoÊç i doskona∏y wyglàd spoiny
Doskona∏a charakterystyka ∏uku,dobre ponowne zajarzenie i ma∏o odprysków

Zastosowanie

Wearshield MI jest elektrodà do wykonywania napoin  martenzytyczno-austenitycznych  odpornych na Êcieranie, o twardoÊci 45-

58 HRC. Mo˝e byç stosowana do napawania  stali w´glwych,  w´glowo - manganowych i stopowych. Napoina martenzytyczno-

austenityczna wykonana Wearshild MI jest szczególnie odpowiednia do zastosowania przy obcià˝eniach udarowych,w warunk-

ach Êcierania metal-metal oraz umiarkowanego Êcierania np. kamieniem wapiennym. Napoina ma tendencj´ do p´kni´ç

powierzchniowych przecinajàcych si´.

Typowe zastosowania obejmujà:

Z´by ∏y˝ki pog∏´biarki

Urzàdzenia mechaniczne

Sprz´t do robót ziemnych

Kruszarki ska∏

M∏yny bijakowe 

Âlimaki przenoÊników Êrubowych

Z´by koparki wielonaczyniowej wzd∏u˝nej

Sprz´t rolniczy

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 45-55 HRc

2 warstwa 50-58 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 117 69 38 25

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD MI (E) Kolor koƒcówki:fioletowy Wearshield® MI (e): rev. PL 20
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Wearshield® MI (e)

Informacje dodatkowe

Zalecane jest podgrzanie wst´pne i temperatura mi´dzywarstwowa wynoszàca  ponad  200°C w celu

zapobie˝enia p´kaniu oraz unikni´cia wykruszania i odpryskiwania. 

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami , jednak mo˝e byç  szlifowana.

Napoina Wearshield MI ma sk∏onnoÊç  do p´kni´ç dlatego jej gruboÊç zwykle  ogarnicza si´ do 2 warstw, co

pozwala  na unikni´cie wykruszania i odpryskiwania napoiny.

Napoina Wearshield MI nie mo˝e byç ci´ta tlenem. Do ci´cia i ˝∏obienia mo˝na stosowaç plazm´  i ˝∏obienie

powietrzne. 

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

AC / DC  -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr 

0.5 0.4 1.8 9

Struktura

Po napawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z mieszaniny martenzytu i austenitu.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ   na elek. przy max. pràdzie

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h)

2.5 x 350 60   70 AC/DC E- - - 7.6

3.2 x 350 70   120 AC/DC E- - - 1.10

4.0 x 450 110   150 AC/DC E- - - 1.45

5.0 x 450 150 - 200 AC/DC E- - - 2.00

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Drut lity LNM 420 FM
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

S
M

A
W

Wearshield® ABR
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E10-UM-50-GPZ 

Opis ogólny

Elektroda o otulinie grafitowej, dajàca stopiwo o strukturze austenitycznej lub  eutektycznej - austenitu z w´glikami
Wearshield ABR jest najbardziej uniwersalna z serii produktów Wearshield
Dobra odpornoÊç zarówno na Êcieranie  jak i na obcià˝enia udarowe, tak˝e po kuciu na goràco.

Zastosowanie

Weatshield ABR daje napoiny odporne na Êcieranie i uderzenia, o twardoÊci 28-55 HRC, w zale˝noÊci od sk∏adu materia∏u rodzi-

mego, wymieszania i liczby warstw. Kombinacja odpornoÊci na Êcieranie i uderzenia w po∏àczeniu z w∏asnoÊciami po kuciu na

goràco powodujà, ˝e Wearshield ABR mo˝na stosowaç do napawania elementów urzàdzeƒ do transportu materia∏ów Êcieraja-

cych, przy ci´˝kich, zmiennych obcià˝eniach. Wearshield ABR mo˝e byç tak˝e stosowany przy Êcieraniu w warunkach metal-

metal. 

Typowe zastosowania obejmujà:

¸y˝ka pog∏´biarki i z´by spulchniacza 

Kruszarki  ska∏  i m∏yny bijakowe

Kruszarki  ska∏  i os∏ony kruszarki

Âruby biegowe

Wr´biarki w górnictwie w´glowym

Kube∏ki przenoÊnika i rolki

Lemiesze p∏uga, lemiesze zgarniarki i kultywatory

¸aƒcuch i ko∏a z´bate samochodu ci´˝arowego

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 24-53 HRc

2 warstwa 28-53 HRc

3 warstwa 28-55 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 4.0 4.8

D∏ugoÊç (mm) 355 355 355

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 85 54 38

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5 

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD ABR Kolor koƒcówki:brak Wearshield® ABR: rev. PL 20
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Wearshield® ABR

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Wearshield ABR powinno si´ stosowaç krótki ∏uk. SzerokoÊç spoiny przy spawaniu ruchem

wahad∏owym powinna byç ogarniczona do 12-20 mm dla wszystkich Êrednic elektrod . Zaleca si´ wàski prosty

Êcieg  dla napoin kraw´dziowych i naro˝nych.

Podgrzewanie wst´pne nie jest konieczne przy napawaniu materia∏ów austenitycznych, np. stali nierdzewnych i

manganowych , jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ograniczona do

oko∏o 260°C. Dla stali w´glowych i niskostopowych zwykle wystarczy podgrzanie wst´pne do 200°C, ale zale˝y

to od gruboÊci i sk∏adu chemicznego materia∏u. Dla osiàgni´cia optymalnej odpornoÊci na Êcieranie nale˝y

ograniczyç temperatur´ mi´dzywarstwowà do 320°C.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami , jednak mo˝e byç  szlifowana.

Dla uzyskania napoiny, która mo˝e byç obrabiana narz´dziami  z w´glików spiekanych, elementy powinny byç

wygrzewane w temperaturze 750° C przez jednà godzin´ i  ch∏odzone w powietrzu do temperatury otoczenia.

Dla uzyskania maksymalnej obrabialnoÊci elementy powinny byç wygrzewane w temperaturze 875-900° C przez

jednà godzin´, ch∏odzone z piecem do 650° C z pr´dkoÊcià nie wiekszà ni˝ 10° C na godzin´ , ch∏odzone z

piecem lub w powietrzu do temperatury otoczenia. OdpornoÊç na Êcieranie mo˝e byç przywrócona przez

hartowanie w temperaturze 800° C i odpuszczanie w 200° C.

GruboÊç napoiny jest ograniczona do 2 warstw.

W przypadku  napoin o wiekszej gruboÊci  nale˝y wykonaç warstw´ poÊrednià z materia∏u austenitycznego, np.

Wearshield 15CrMn i poszczególne warstwy przekuwaç, w celu zmniejszenia napr´˝eƒ szczàtkowych.

Dla uzyskania maksymalnej odpornoÊci na wykruszanie jednà lub wi´cej warstw napoiny nale˝y wykonaç

Wearshield 15CrMn.

Nie ma drutu rdzeniowego b´dàcego odpowiednikiem Wearshield ABR.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PC/2G PF/3G góra PE/4G

Rodzaj pràdu

AC / DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo 

2.1 1.1 0.75 6.5 0.40 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z austenitu pierwotnego i eutektyki austenitu z w´glikami

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd
Ârednica x d∏ugoÊç zakres

(mm) (A)

3.2 x 355 40 - 150

4.0 x 355 75 - 200

5.0 x 355 110 - 250

Produkty alternatywne
Podstawowym produktem jest Lincore®50, jednak dla szeregu napoin znaczàcy jest Wearshield ABR 
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Wearshield® 44
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E10-UM-45-GPZ

Opis ogólny

Elektorda rutylowa z grubà otulinà dajàca stopiwo eutektyczne z∏o˝one z austenitu i w´glików chromu
Zaprojektowana do prac naprawczych gdzie wymagana jest spoina o najwy˝szej jakoÊci i doskona∏ym wyglàdzie
Doskona∏a charakterystyka ∏uku,dobre ponowne zajarzenie, ca∏kowite pokrycie ˝u˝lem i ma∏o odprysków
Elektroda mo˝e byç stosowana do spawania technikà wleczenia lub stykowà

Zastosowanie

Wearshield 44 jest stosowany do wykonywania napoin odpornych na Êcieranie i uderzenia o twardoÊci 42-48 HRC

Zastosowanie Wearshield 44 zapewnia korzystne po∏àczenie  odpornoÊci na Êcieranie i obcià˝enia udarowe w temperaturze

pracy do 600 °C

Typowe zastosowania obejmujà:

Kleszcze do wlewków

Lemiesze zgarniarki

Prowadnice walcarki

Âruby biegowe

Zsypnie w górnictwie w´glowym

Lemiesze p∏uga, lemiesze zgarniarki i kultywatory

Ko∏a ∏aƒcuchowe i ogniwa ∏aƒcucha

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 42 HRc

2 warstwa 49 HRc

3 warstwa 48 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 4.8

D∏ugoÊç (mm) 355 355 355

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 59 - 2.7 

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD 44 Kolor koƒcówki:brak Wearshield® 44: rev. PL 20
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Wearshield® 44

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu ruchem wahad∏owym elektrodà Wearshield 44 szerokoÊç Êciegu powinna byç ograniczona do

12-20 mm dla wszystkich Êrednic. Zaleca si´ wàski prosty Êcieg  dla napoin kraw´dziowych i naro˝nych.

Podgrzanie wst´pne nie jest konieczne przy napawaniu materia∏ów austenitycznych, np. stali nierdzewnych i

manganowych , jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ograniczona do

oko∏o 260°C. Dla stali w´glowych i niskostopowych podgrzanie wst´pne do 200°C jest niezb´dne dla

zapobie˝enia p´kaniu w strefie wp∏ywu ciep∏a.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami , jednak mo˝e byç  szlifowana.

Napoina jest zwykle ograniczona do 2-3 warstw.

Wearshield 44 mo˝e byç stosowany do napawania ma∏ych elementów, bez tworzenia pekni´ç, jednak przy

du˝ych przekrojach nie mo˝na zapobiec p´kaniu.

Wearshield 44 mo˝e tak˝e byç stosowany do napawania ˝eliw, jednak nie jest to mo˝liwe bez powstawania

p´kni´ç. Dla zminimalizowania ryzyka ∏uszczenia  napoiny nale˝y stosowaç Êciegi proste. 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PC/2G 

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo 

2.0 0.16 0.9 24.2 2.5

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z austenitu pierwotnego z mi´dzydendrytycznà eutektykà austenitu z w´glikami chromu

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd
Ârednica x d∏ugoÊç zakres

(mm) (A)

3.2 x 355 120-160

4.0 x 355 150 - 220

4.8 x 355 190 - 270

Produkty alternatywne
Nie ma drutu proszkowego b´dàcego odpowiednikiem Wearshield 44. Najbli˝szy jest Lincore®50, jednak dla szeregu napoin podsta-

wowe sà elektrody Wearshield 44.
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Wearshield® ME (e)
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555 : E10-UM-60-GRZ

Opis ogólny

Elektroda rutylowa z grubà otulinà o uzysku 170% dajàca podeutektycznà mieszanin´ weglików chromu i austenitu z
ograniczonà iloÊcià w´glików pierwotnych. Zaprojektowana z myÊlà o spawaczu i wysokiej jakoÊci spoin, doskona∏a charak-
terystyka ∏uku, dobre ponowne zajarzanie, ca∏kowite pokrycie ˝u˝lem, ma∏o odprysków. Elektroda mo˝e byç stosowana do
spawania technikà wleczenia lub stykowà.

Zastosowanie

Wearshield ME jest stosowany do wykonywania napoin odpornych na Êcieranie o twardoÊci si´gajàcej 55-60 HRC.

U˝ycie Wearshield ME zapewnia korzystne po∏àczenie odpornoÊci na Êcieranie i obcià˝nie udarowe w temperaturze pracy do

600 °C

Typowe zastosowania obejmujà:

Kleszcze do wlewków

Lemiesze zgarniarki

Prowadnice walcarki

Âruby biegowe

Zsypnie w górnictwie w´glowym

Lemiesze p∏uga, lemiesze zgarniarki i kultywatory

Ko∏a ∏aƒcuchowe i ogniwa ∏aƒcucha

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 55 HRc

2 warstwa 60 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 450 450 450

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 37 23 15

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD ME (E) Kolor koƒcówki:fioletowy Wearshield® ME (e): rev. PL 20
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Wearshield® ME (e)

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Wearshield ME szerokoÊç napoiny powinna byç ograniczona do 20 mm.  Szerokie wahania

zazwyczaj zwi´kszajà odst´p mi´dzy p´kni´ciami, co mo˝e  powodowaç wykruszenia napoin

wielowarstwowych. Zaleca si´ wàski prosty Êcieg  dla wszystkich rodzajów napawania, w tym dla napoin

kraw´dziowych i  naro˝nych.

W napoinach  Wearshield ME zazwyczaj powstajà p´kni´cia z wyjàtkiem pojedynczej warstwy na cienkim

materia∏e podstawowym. 

Podgrzewanie wst´pne nie jest konieczne przy napawaniu materia∏ów austenitycznych, np. stali nierdzewnych i

manganowych , jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ograniczona do

oko∏o 260°C. Dla stali w´glowych i niskostopowych zwykle wystarczy podgrzanie wst´pne do 200°C ale zale˝y

to od gruboÊci i sk∏adu chemicznego materia∏u. Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami ,

jednak mo˝e byç  szlifowana.

GruboÊç napoiny jest zwykle ograniczona do 2 -3 warstw, dla unikni´cia wykruszania.

Dla zminimalizowania ryzyka ∏uszczenia  napoiny nale˝y stosowaç Êciegi proste.

Mikrostruktura napoiny zale˝y od  poziomu wymieszania i sk∏adu chemicznego materia∏u podstawowego. Ma∏e

wymieszanie napoin na stalach w´glowych i niskostopowych powoduje powstanie  prawie eutektycznej

mieszaniny austenitu i w´glików chromu z ograniczonà iloÊcià w´glików pierwotnych. Wysokie wymieszanie

napoin powoduje powstanie struktury sk∏adajacej si´ z austenitu i eutektyki, co zapewnia wy˝szà plastycznoÊç i

ni˝szà odpornoÊç na Êcieranie.

Dla uzyskania maksymalnej odpornoÊci na wykruszanie napoin wykonanych Wearshield ME na  stalach

w´glowych i niskostopowych nale˝y wykonaç warstw´  poÊrednià z Wearshield MM 40 lub RepTec 126.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Cr Si 

3 33 1.0 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z prawie eutektycznej mieszaniny w´glików chromu i austenitu z ograniczonà iloÊcià w´glików

pierwotnych 

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ    na elek. przy max. pràdzie

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h)

3.2 x 450 100 - 140 DC+ - - 1.15

4.0 x 450 130 - 190 DC+ - - 1.70

5.0 x 450 160 - 260 DC+ - - 2.25

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Nie ma drutu proszkowego b´dàcego odpowiednikiem Wearshield ME. Najbli˝szy jest Lincore®60-O, jednak dla szeregu napoin podsta-

wowe sà elektrody Wearshield ME.
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Wearshield® 50MC
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E10-UM-65-GRZ

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do napawania z uzyskiem ok. 200%
Doskona∏a odpornoÊç na Êcieranie w temperaturach do 700°C.

Zastosowanie

Typowe zastosowania obejmujà:

Kruszarki, przenoÊniki rudy, kruszarki goràcego ˝u˝la, z´by koparki zgarniakowej, itd..

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 62-67 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 350 350

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 41 27

Waga netto (kg) 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD 50 MC Kolor koƒcówki:bia∏y Wearshield® 50MC: rev. PL 20
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Wearshield® 50MC

Informacje dodatkowe

Zaleca si´ nachylenie elektrody pod kàtem 20 stopni.

Napawanie ruchem wahad∏owym o szerokoÊci oko∏o 50 mm.

Podczas krzepni´cia mogà powstawaç ma∏e p´kni´cia.

P´kni´cia te nie majà jednak szkodliwego wp∏ywu na odpornoÊç na Êcieranie.

Powinno si´ stosowaç maksymalnie dwie warstwy.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PF/3G góra 

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Cr Nb W V Si B 

5 2 21 6.4 3.1 0.7 2.1 0.8

Struktura

Eutektyka + w´gliki pierwotne

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ   na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 120 - 160 DC+ 156 699 1.28 67 18 1.21

4.0 x 350 160 - 200 DC+ 172 1011 1.50 100 14 1.40

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore®65-O
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Wearshield® 60 (e)
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E10-UM-60-GR

Opis ogólny

Elektroda zasadowa do napawania w pozycji podolnej z uzyskiem 200% dajàca stopiwo z∏o˝one z w´glików pierwotnych.
Otulina elektrody u∏atwia kontrol´ ∏uku oraz poprawia widocznoÊç i wspomaga ∏uk krótki.

Zastosowanie

Wearshield 60 daje stopiwo z w´glikami pierwotnymi o twardoÊci 60-62HRC.

Mikrostruktura materia∏u napoiny z w´glikami pierwotnymi powoduje, ˝e  Wearshield 60  idealnie nadaje si´ do zastosowania w

warunkach silnego Êcierania .

Typowe zastosowania obejmujà:

Kruszarki walcowe, p∏ytowe i szcz´kowe

Âlimak i rynna przenoÊnika Êrubowego

Z´by koparki 

Maszyny do cegie∏ i koksu

Cz´Êci m∏ynów cementu

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 57-60 HRc

2 warstwa 60-62 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 450 450

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 37 23

Waga netto (kg) 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD 60 (E) Kolor koƒcówki:fioletowy Wearshield® 60 (e): rev. PL 20
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Wearshield® 60 (e)

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Wearshield 60-O powinno si´ stosowaç Êcieg prosty. Ruch wahad∏owy nie jest zalecany

poniewa˝ szerokie wahania zazwyczaj zwi´kszajà odst´p mi´dzy p´kni´ciami, co mo˝e powodowaç

wykruszenia. 

Po napawaniu w napoinie powstajà p´kni´cia.

Podgrzewanie wst´pne  nie jest konieczne gdy napawa si´ materia∏y austenityczne  takie jak stale nierdzewne

czy manganowe, jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ograniczona do

260°C.

Napoina nie jest obrabialna.

GruboÊç napoiny jest zwykle ograniczona do 2 warstw.

Przy zastosowaniach wymagajàcych ponad  2 warstwy napoiny z Wearshield 60 , nale˝y wykonaç warstwy

poÊrednie z Wearshield BU30, RepTec 126 lub Wearshield Mangjet (stale manganowe). 

Alternatywnie mo˝na stosowaç podgrzanie wst´pne do  650°C celem wyeliminowania  powstawania p´kni´ç.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F

Rodzaj pràdu

AC / DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Cr Si 

5 35 4

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z pierwotnych w´glików chromu w osnowie eutektycznej, austenityczno-w´glikowej

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ   na elek. przy max. pràdzie

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h)

3.2 x 450 110 - 150 DC+ - - 1.75

4.0 x 450 140   180 DC+ - - 2.20

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore®60-O i drut do napawania ∏ukiem krytym Lincore®60-S
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Wearshield® 70
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E10-UM-65-GRZ

Opis ogólny

Wysokostopowa elektroda do napawania o otulinie zasadowo-grafitowej, dajàca stopiwo w´glikowe “premium”. Spawanie
tà elektrodà u∏atwia kontrol´ ∏uku przy spawaniu d∏ugim ∏ukiem. Uzysk 240%.

Zastosowanie

Wearshield 70 daje stopiwo  w´glikowe “premium”  o twardoÊci 68-70HRC.

Mikrostruktura  napoiny z w´glikami pierwotnymi powoduje, ˝e  Wearshield 70  idealnie nadaje si´ do zastosowania w warunk-

ach bardzo intensywnego Êcierania przy wysokich napr´˝eniach (kruszenie Êcieranych czàstek), silnego Êcierania i Êcierania  w

podwy˝szonej temperaturze (>760°C)

Typowe zastosowania obejmujà:

Sto˝ki urzàdzenia zasypowego wielkiego pieca (obszar wsadu)

Leje samowy∏adowcze i przesiewacze

Spiekalnie

Cz´Êci m∏ynów cementu

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

1 warstwa 68-70 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 28 18 12

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD 70 Kolor koƒcówki:fioletowy Wearshield® 70: rev. PL 20
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Wearshield® 70

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Wearshield 70 zaleca si´ stosowaç Êcieg prosty, jednak mo˝e byç stosowane napawanie

ruchem wahad∏owy, o szerokoÊci Êciegu do 50 mm. Zalecane jest napawanie ∏ukiem krótkim, natomiast  nie

nale˝y wykorzystywaç ∏uku wleczonego.

BezpoÊrednio po napawaniu  powstajà p´kni´cia, a odst´p mi´dzy nimi jest mniejszy przy mniejszej szybkoÊci

napawania.

Podgrzewanie wst´pne  nie jest konieczne gdy napawa si´ materia∏y austenityczne, takie  jak stale nierdzewne

czy manganowe, jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ogarniczona do

260°C.

Napoina nie jest obrabialna skrawaniem i przeróbkà plastycznà.

GruboÊç napoiny jest ograniczona do 2 warstw.

Optymalnà odpornoÊç na wykruszanie  osiàga si´ dla napoin na materia∏ach o strukturze austenitycznej. W

warunkach pracy poni˝ej 260°C zaleca si´ pod∏o˝e z manganowej stali austenitycznej.

Stosowaç przy pracy w podwy˝szonej temperaturze, powy˝ej  260°C, na pod∏o˝u z austenitycznej stali

nierdzewnej np. RepTec 126.

Wearshield 70 b´dzie  dzia∏aç jak typowa elektroda z w´glikami pierwotnymi (np. Wearshield 60) zarówno  przy

niskich napr´˝eniach jak i  Êcieraniu w wysokiej temperaturze.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Cr Nb Mo W Si 

4.2 18 9 8.5 7 2.7

Struktura

Mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z pierwotnych w´glików chromu z pierwotnymi w´glikami molibdenu, niobu, wolframu i wanadu w

osnowie eutektycznej austenityczno-w´glikowej.

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ   na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 120 - 160 AC 156 699 1.28 67 18 1.21

4.0 x 350 180 - 220 AC 172 1011 1.50 100 14 1.40

5.0 x 350 230 - 300 AC 194 1630 2.06 155 9 1.39

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore®65-O.
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Wearshield® 420
Elektroda do napawania

Klasyfikacja

DIN 8555-83 : E6-UM-55-RZ

Opis ogólny

Grubootulona elektroda dajàca stopiwo o strukturze martenzytycznej, zbli˝onej do struktury stali nierdzewnej AISI 420.
Opracowana na proÊb´ spawaczy, dajàca wysokiej jakoÊci napoiny oraz doskona∏à charakterystyk´ ∏uku,  dobre zajarzanie i
ma∏à iloÊç odprysków. Elektroda ta mo˝e byç stosowana do napawania lub spawania, tak˝e w pozycjach wymuszonych.

Zastosowanie

Wearshield 420 jest stosowana do zapewnienia odpornoÊci na Êcieranie w warunkach silnej korozji, Êcierania  i obcià˝eƒ

udarowych.

Elektroda mo˝e byç u˝yta do stali w´glowych, niskostopowych i martenzytycznych

Typowe zastosowania obejmujà:

Pompy p∏uczkowe

Wyposa˝enie pog∏´biarki

Wentylatory

Gniazda zaworów w rurach cieczy i pary wodnej

W∏asnoÊci mechaniczne

TwardoÊç

55HRC (560HB)

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450

Opakowanie: karton Sztuk / opakowanie (nominalnie) 51 36 22

Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: WEARSHIELD 420 Kolor koƒcówki:bràzowy Wearshield® 420: rev. PL 20
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Wearshield® 420

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajàce powinny byç  usuni´te

przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝ takie powierzchnie sà sk∏onne do kruchoÊci i ewentualnego

p´kania.  Warstwy  napawane  zawierajàce wady takie jak p´kni´cia i g∏´bokie rowki mogà byç lokalnie naprawiane

przy u˝yciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn przed napawaniem utwardzajàcym Wearshield 420.

Przy napawaniu elementów usztywnionych lub martenzytycznych stali nierdzewnych nale˝y stosowaç

podgrzewanie wst´pne. 

Podgrzanie wst´pne i temperatura mi´dzywarstwowa wynosi  200-300°C, w zale˝noÊci od w∏asnoÊci fizycznych

spawanego materia∏u.

W przypadku ma∏ego wymieszania mikrostruktura jest podobna jak martenzytycznej stali nierdzewnej AISI 420.

Taka struktura zapewnia dobrà odpornoÊç na Êcieranie w  warunkach intensywnej korozji i przy wysokich

obcià˝eniach udarowych. Przy wy˝szym wymieszaniu napoiny na stali niskow´glowej lub niskostopowej,

mikrostruktura napoiny odpowiada  strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz ograniczenie poziomu

chromu  mo˝e obni˝aç odpornoÊç korozyjnà napoiny.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PC/2G PF/3G góra PE/4G

Rodzaj pràdu

AC / DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo Ti 

0.5 0.3 0.4 12.4 0.4 1.3

Struktura

Ferryt i martenzyt

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç zakres typ   na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 90 - 130 AC 83 324 1.08 45 40 1.80

4.0 x 350 120 - 170 AC 102 522 1.36 67 26 1.74

5.0 x 450 170 - 220 AC

* ogarek = 35 mm

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Lincore® 420
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RepTec 126
Elektroda do napraw

Klasyfikacja

AWS A 5.4 : E307-26* 

EN 1600 : E 18 8 Mn R 53 

* Przybli˝one oznakowanie, zobacz uwagi

Opis ogólny

Rutylowa elektroda do spawania stali nierdzewnych zawierajàca 6%Mn
Specjalnie opracowana do spawania stali trudnospawalnych, takich jak:
*blacha pancerna
*stal austenityczna wysokomanganowa
Cz´sto u˝ywane  jako warstwa buforowa  w napawaniu utwardzajàcym
Do spawania pràdem sta∏ym biegunowÊcià dodatnià

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.06 5.0 1.0 18.0 8.0 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -10°C

Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 590 min. 30 nie wymagane 

EN 1600 min. 350 min. 500 min. 25 nie wymagane 

Typowe wartoÊci 425 650 35 85 60

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 450 450

Opakowanie: Tuba PE Sztuk / opakowanie (nominalnie) 116 48 25 17

Waga netto / opakowanie (kg) 2.5 2.5 2.5 2.5 

Oznacznie Nadruk: REPTEC 126 Kolor koƒcówki:czerwony RepTec 126: rev. PL 20
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RepTec 126

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ   na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 80 - 100 DC+ 44 71 0.96 17.8 85 1.52

3.2 x 350 110 - 150 DC+ 53 132 1.4 29.1 48 1.39

4.0 x 450 140 - 200 DC+ 86 264 1.7 55.9 25 1.41

5.0 x 450 210 - 260 DC+ 82 388 2.7 85.3 16 1.39

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60

3.2 90 90 90

4.0 140 115 130

5.0 160 165

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn  = 4.5 - 7.5% 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%

303

Materia∏y do spawania

Ró˝ne gatunki stali, np.:

*P∏yta pancerna

*Stale hartujàce si´, ∏àcznie z trudnospawalnymi

*Niemagnetyczne stale austenityczne 

*Utwartdzone zgniotowo austenityczne stale manganowe

Ró˝ne gatunki stali (stal CMn do stali nierdzewnej) 
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RepTec Cast 1
Elektroda do napraw

Klasyfikacja

AWS A5.15 : ENi-CI 

ISO 1071 : E C Ni-CI 1

Opis ogólny

Elektroda Ni do napraw  ˝eliwa szarego z grafitem p∏atkowym, ciàgliwego i po∏àczeƒ ˝eliwa ze stalà
Daje plastycznà spoin´ 
Spoina uzyskuje twardoÊç ~ 175 HB
Zalecana do spawania pràdem sta∏ym, biegunowoÊcià ujemnà, daje  ∏uk pulsujàcy, g∏´bokie wtopienie, g∏adkà powierzchni´,
bez przyklejeƒ
Spawanie pràdem zmiennym, nale˝y spawaç jak najni˝szà energià liniowà
Najlepszy wybór do spawanie wielowarstwowego

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Fe Ni 

0.7 2.0 97

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie TwardoÊç 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) HB10

Wymagania: AWS A5.15 262-414 276-448 3-6 135-218

ISO 1071 200 250 3

Typowe wartoÊci 270 445 8 175

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 350 400

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie (nominalnie) 146 76 44

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: REPTEC CAST 1 Kolor koƒcówki:czarny RepTec Cast 1: rev. PL 20
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RepTec Cast 1

Materia∏y do spawania

Rodzaj materia∏u DIN1691 DIN 1692 DIN 1693

do spawania i naprawy GG 10 GTS-35-10 G GG-40

GG 15 GTS-45-06 G GG-50

GG 20 GTS-55-4 G GG-60

GG 25 GTW-35-04

GG 30 GTW-40-05

GG 35 GTW-45-07

GTW-S-38-12

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ   na elek. przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 50 - 100 DC- 176 268 0.24 19.1 84 1.61

3.2 x 350 70 - 130 DC- 145 303 0.48 32.6 52 1.52

4.0 x 400 90 - 150 DC- 262 647 0.55 56.7 25 1.41

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 70 70 70 70 70

3.2 100 100 100 80 80

4.0 120 120 120 110 110

Zalecenia

Napr´˝enia szczàtkowe zmniejsza si´ przez przekuwanie po ka˝dej warstwie

Spawanie na zimno, temperatura mi´dzywarstwowa (T<100°C)

Elementy o du˝ych gruboÊciach podgrzewaç wst´pnie do max. 300°C
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RepTec Cast 3
Elektroda do napraw

Klasyfikacja

AWS A5.5 : ENiFe-CI 

ISO 1071 : E C NiFe-CI 1 

Opis ogólny

Elektroda o otulinie zasadowo-grafitowej z rdzeniem Ni-Fe do spawania na zimno ˝eliwa szarego, ciàgliwego i wykonywania
po∏àczeƒ ˝eliwo-stal.
Specjalnie opracowana tak, aby spoina by∏a podatna na przekucie i obróbk´ mechanicznà, np.do grubych z∏àczy
Aby wprowadzç jak najmniej ciep∏a do materia∏u, wskazane jest spawanie pràdem sta∏ym biegunowoÊci dodatniej.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G

Rodzaj pràdu

AC / DC  +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Fe Ni 

0.6 40 reszta

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie TwardoÊç

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) HB10

Wymagania: AWS A5.15 296-434 400-579 6-18 165-218

ISO 1071 250 350 6

Typowe wartoÊci 300 460 10 175

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 300 300 350

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie (nominalnie) 155 95 54

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 2.5 2.5

Oznacznie Nadruk: REPTEC CAST 3 Kolor koƒcówki:czarny RepTec Cast 3: rev. PL 20
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RepTec Cast 3

Materia∏y do spawania

Rodzaj materia∏u DIN 1691 DIN 1692 DIN 1693

do spawania GG-10 GTS-35 G GG-40

i napraw 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

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ   na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 50 - 70 AC 58 106 0.76 15.9 82 1.3

3.2 x 300 70 - 90 AC 69 161 1.24 30.8 42 1.3

3.2 x 350 70 - 90

4.0 x 350 100 - 120 AC 75 234 1.78 46.2 27 1.2

4.0 x 400 100 - 120

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G PF/5G góra

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 60 60 60 60

3.2 80 80 80 75

4.0 110 110 110 105

Zalecenia

Zaleca si´ spawanie krótkimi Êciegami

Przekuwanie ( m∏otkiem z kulkà) bezpoÊrednio po spawaniu usuwa napr´˝enia skurczowe.

˚eliwo perlityczne cz´sto wymaga podgrzania wst´pnego do 200°C
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RepTec Cast 31
Elektroda do napraw

Klasyfikacja

AWS A5.15 : ENiFe-CI 

ISO 1071 : E C NiFe-CI 1

Opis ogólny

Elektroda do spawania naprawczego ˝eliwa szarego, ciàgliwego i wykonywania po∏àczeƒ ˝eliwo- stal
¸atwo obrabialne stopiwo niklowo - ˝elazowe 
Szczególnie odpowiednia do ˝eliwa sferoidalnego
Spoina uzyskuje twardoÊç ~ 180 HB
Doskona∏e przewodzenie pràdu dzi´ki zastosowaniu bimetalicznego rdzenia
Spawanie pràdem zmiennym oraz sta∏ym 
Najlepsza elektroda do spawania pràdem sta∏ym

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  - 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Fe Ni 

0.7 45 reszta

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie TwardoÊç 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) HB10

Wymagania: AWS A5.15 296-434 400-579 6-18 165-218

ISO 1071 250 350 6

Typowe wartoÊci 300 460 12 180

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 

D∏ugoÊç (mm) 300 350 400

Opakowanie: Tuba PE Sztuk/opakowanie (nominalnie) 154 82 47

Waga netto/opakowanie (kg) 2.5 2.5 2.5 

Oznacznie Nadruk: REPTEC CAST 31 Kolor koƒcówki:czarny RepTec Cast 31: rev. PL 20
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RepTec Cast 31

Materia∏y do spawania

Rodzaj materia∏u DIN 1691 DIN 1692 DIN 1693

do spawania i naprawy GG10 GTS-35-10 G GG-40

GG15 GTS-45-06 G GG-50

GG20 GTS-55-4 G GG-60

GG25 GTW-35-04

GG30 GTW-40-05

GG35 GTW-45-07

GTW-S-38-12

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ   na elek. przy max. pràdzie 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 300 70 - 100 DC- 124 211 0.32 19.1 91 1.72

3.2 x 350 90 - 150 DC- 123 328 0.62 29.4 47 1.37

4.0 x 400 100 - 180 DC- 168 714 0.74 55.7 30 1.45

* ogarek  35mm

Parametry spawania

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra PE/4G

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5 80 80 80 80 80

3.2 110 110 110 110 110

4.0 150 160 160 150 150

Zalecenia

Napr´˝enia szczàtkowe zmniejsza si´ przez przekuwanie po ka˝dej warstwie

Spawanie na zimno, temperatura mi´dzywarstwowa (T<100°C)

Elementy o du˝ych gruboÊciach podgrzewaç wst´pnie do max. 300°C
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

Spawanie MIG/MAG (GMAW) jest to
spawanie elektrodà topliwà w
os∏onach gazowych. W metodzie tej
∏uk elektryczny jarzy sí pomí dzy
drutem elektrodowym    i spawanym
materia∏em. Os∏on´ ∏uku, jeziorka
ciek∏ego metalu i strefy
przyspoinowej zapewnia gaz
oboj́ tny (Argon) lub gaz aktywny
(CO2), a tak˝e mieszanka gazowa (Ar
+ CO2 ). Drut elektrodowy jest w
sposób  ciàg∏y podawany za pomocà
podajnika drutu do obszaru spawa-
nia. W metodzie tej mo˝na stosowaç
zarówno druty lite (GMAW) jak i druty
rdzeniowe (FCAW-GS)

Materia∏ rodzimy

Atmosfera ochronna

Drut lity lub drut rdzeniowy

Koƒcówka pràdowa

Zakrzep∏a spoina

Jeziorko spawalnicze

Uchwyt

Dysza

Spawanie
metodà MIG Kierunek spawania

W metodzie tej ∏uk jarzy si´
pomi´dzy nietopliwà elektrodà wol-
framowà a spawanym materia∏em.
Gaz oboj´tny, zazwyczaj argon,
os∏ania elektrod´ i obszar spawania
przed wp∏ywem atmosfery.
Spawanie mo˝na realizowaç bez
materia∏u dodatkowego, poprzez
topienie brzegów ∏àczonych ele-
mentów, lub te˝ stosuje si´ materia∏
dodatkowy w postaci pr t́a  bàdê
drutu. Zajarzenie ∏uku nast´puje
poprzez zetkni´cie elektrody ze
spawanym materia∏em i nast´pnie
odsuni´cie jej o kilka milimetrów
(zajarzenie stykowe)  lub te˝ przy
zastosowaniu jonizatora. W drugim
przypadku szerokoÊç szczeliny
mi´dzy elektrodà i spawanym materia∏em powinna wynosiç oko∏o 4mm. W∏àczenie jonizatora powoduje przeskok
iskry, która jonizujàc gaz mi´dzy elektrodà i spawanym materia∏em zajarza ∏uk elektryczny.  W metodzie tej elek-
troda nie styka si´ z materia∏em spawanym, w zwiàzku z tym nie wyst´pujà zanieczyszczenia. 
W metodzie TIG mo˝na stosowaç:
- Pràd sta∏y (DC) dla wi´kszoÊci metali (stal/stal nierdzewna).
- Pràd zmienny (AC) doskona∏y do spawania aluminium i innych materia∏ów majàcych na  powierzchni trudnoto-
pliwe tlenki.

Uchwyt TIG

Dysza gazowa

Elektroda wolframowa

¸uk

Spoiwo (pr t́)

Materia∏ rodzimy

WejÊcie wody (zimnej)

Przewód pràdowy

WyjÊcie wody (goràcej)

WejÊcie gazu os∏onowego

WyjÊcie gazu os∏onowego

Atmosfera ochronna

Zakrzep∏a spoina

Spawanie elektrodà wolframowà
w os∏onie gazowej

Gaz os∏onowy

¸uk
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LNT/LNM 25
Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-3 

EN 1668 : W 42 5 W2Si 

EN 440 : G 42 2 M G2Si 

Opis ogólny

Drut  lity/pr´t do spawania konstrukcji ze stali niskow´glowej
Wysoka udarnoÊç
Stabilny ∏uk i doskona∏e podawanie drutu (LNM 25)

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW +

GMAW 3YSA SA3,3YM IIIYMS 3Ys 3S,3YS

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.08 1.1 0.6 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20° -50°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 450 560 26 170 100

GTAW I1 Wy˝.15h/620°C 410 525 26 80

GMAW M21 Po spawaniu 500 575 25 95 -

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B. D, AH32 do DH36

Staliwo EN10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L451MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.0 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X 

300 kg szpula X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 25: rev. PL 20
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LNT/LNM 26
Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-6 

EN 1668 : W 42 5 W3Si1 

EN 440 : G 46 4 M G3Si1 

Opis ogólny

Drut  lity/pr´t do spawania konstrukcji ze stali niskow´glowej
G∏àdkie lico
Stabilny ∏uk i doskona∏e podawanie drutu (LNM 26)

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA TÜV RMRS

GTAW +

GMAW 3SA,3YSA SA3YM IIIYMS 3YS 3S,3YS 3YS + 3S,3YS

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.08            1.5              0.9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20° -30°C -40°C -50°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 460 580 26 170 170 120

GMAW M21 Po spawaniu 520 600 25 110 70

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH 36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X

GMAW 5 kg szpula S200 X X X

GMAW 15 kg szpula B300 X X X X

GMAW 15 kg szpula S300 X

GMAW 250 kg Accutrak® X X X

GMAW 300 kg szpula metalowa X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 26: rev. PL 20

POL-2007-GMAW-GTAW-190508.qxd  20/06/2008  19:18  Page 313

313
www.lincolnelectric.eu

OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

G
M

A
W

/G
T

A
W

LNM 27
Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-6 

EN 440 : G 42 3 M G4Si1 

Opis ogólny

Drut  lity zawierajàcy zwi´kszonà iloÊç manganu do spawania metodà GMA stali konstrukcyjnych

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

TÜV

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.08 1.70 0.85 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -50°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 500 650 26 150 80 50

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B,D, AH32 do DH 36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM 27: rev. PL 20
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UltraMagTM

Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-6

EN 440 : G 42 3 M G3Si1 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania GMA stali niskostopowych
G∏adkie lico
Stabilny ∏uk i doskona∏e podawanie drutu (LNM 25)
Szczególnie przydatny do krótkiego ∏uku

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

GL LR TÜV              DB              BV              ABS              DNV              RS              RINA              RMRS
GMAW + 3YS              +                +               +                +                  +                +                 +                    +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.07 1.45 0.85

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -30°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 490 590 28 70

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH 36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275m, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6

GMAW 1 kg szpula x x

GMAW 5 kg szpula S200 X X X

GMAW 15 kg szpula B300 X X X X

GMAW 15 kg szpula S300 X X X X X

GMAW 15 kg szpula BS300 x x x x

GMAW 250 kg Accutrak® Drum X X X X

GMAW 500 kg Accutrak® Drum X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

UltraMagTM: rev. PL 20
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UltraMagTM SG3
Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-6

EN 440 : G 46 5 M G4Si1/G 42 4 C G4Si1

Opis ogólny

Drut lity do spawania  pó∏automatycznego i automatycznego metodà  MIG/MAG 
Dobre podawananie drutu i  wydajnoÊç spawania
Bardzo dobra spawalnoÊç, stabilny ∏uk, , ma∏y rozprysk
Wysoka wydajnoÊç

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

DB TÜV RS              DNV              RMRS
GMAW + +               +                +                   +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.07 1.65 0.90

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 478 595 27 89

C1 462 558 30 73

Wymagane min. 420 500-640 min. 22 min. 47

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa Gatunek A, B, D, AH32 do DH 36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6

GMAW 15 kg kosz metalowy - K300 X X X X X 

GMAW 15 kg szpula B300 - D300 X X X X X 

GMAW 250 kg Accutrak® Drum X X X 

GMAW 380 kg Accutrak® Drum X X X X X 

GMAW 500 kg Accutrak® Drum X X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

UltraMagTM SG3: rev. EN 01
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Supra MIG®

Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-6 

EN 440 : G 42 4 M G3Si1 / G 38 3 C G3Si1 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali konstrukcyjnych
Doskona∏e podawanie drutu i bardzo dobre w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Tolerancja parametrów spawania w szerokim zakresie
Skupiony i stabilny ∏uk z bardzo ma∏à iloÊcià odprysków
Lepszy kszta∏t i wyglàd Êciegu
Podstawowy drut do spawania GMAW zrobotyzowanego i wysoko zautomatyzowanego
Równie˝ dostępny w AccuTrak®

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

BV DNV GL LR TÜV              DB              ABS
GMAW S3YM IVY40 4Y40S 3S,3Y40S         +                 +                +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.08 1.55 0.85

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -30°C -40°C -50°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 490 590 27 100 60 40

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB. L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M

S420ML

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X 

GMAW 15 kg szpula S300 X X X X 

250 kg Accutrak X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Supra MIG®: rev. PL 20
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Supra MIG Ultra®

Drut lity do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : ER70S-6 

EN 440 : G 46 4 M G4Si1 / G 42 3 C G4Si1 

Opis ogólny

Drut  lity GMAW z podwy˝szonà zawartoÊcià manganu do spawania pó∏automatycznego i zrobotyzowanego
Doskona∏e podawanie drutu, bardzo dobre w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Bardzo dobra spawalnoÊç, skupiony i stabilny ∏uk z bardzo ma∏a iloÊcià odprysków i dymów spawalniczych
Lepszy kszta∏t i wyglàd Êciegu
Najwy˝sza wydajnoÊç
Równie˝ osiàgalny w AccuTrak®

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

BV DNV GL TÜV           DB           LR
GMAW S3Y40M IVY40MS 4Y42S           +              + +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si 

0.08 1.70 0.85 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C 

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 500 650 26 80 80

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M,

S420ML, S460

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X

250 kg Accutrak X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie
Supra MIG Ultra®: rev. PL 20
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LNT/LNM 28
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER80S-G

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali trudnordzewiejàcych

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5 to 25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Cu 

0.1 1.4 0.75 0.8 0.3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 570 620 26 80

GMAW M21 Po spawaniu 570 620 26 80

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stale odporne na wp∏yw atmosfery, jak np.: EN 10155 S 235 J 0 W

S 235 J 2 W

S 355 J 0 W

S 355 J 2 W

S 355 K 2 G 1 W

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 2.4 

GTAW 5 kg tuba X 

GMAW 15 kg szpula B300 X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 28: rev. PL 20
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LNM MoNi
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja

AWS A5.28 : ER100S-G

EN 12534 : E 62 4 M Mn3NiCrMo

Opis ogólny

Drut lity do spawania stali o wysokiej wytrzyma∏oÊci i umownej granicy plastycznoÊci do 620 MPa
Dobra udarnoÊç w -40 °C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar + >5 to 25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

ABS BV CTL DB DNV GL LR RINA TÜV UDT

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Ni Cr Mo Cu

0.10 1.65 0.75 0.55 0.60 0.30 0.08

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (MPa) rozciàganie (MPa) (%) -20 °C -40 °C -60°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 635 770 19 100 90 70

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Materia∏ na rury API-5LX X60, X65, X70, X80

EN 10208-2 L480, L550

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S460, S500, S550, S620

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2

GMAW 15kg szpula B300 X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie
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LNM MoNiVa
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER100S-G 

EN 12534 : G 69 4 M Mn3Ni1CrMo 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania GMA stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci, o umownej granicy plastycznoÊci do 690 MPa
Dobra udarnoÊç w -50°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5 to 25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

TÜV

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Ni Cr Mo V Cu 

0.08 1.7 0.44 1.35 0.23 0.3 0.08 0.25 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 710 790 20 70

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Materia∏ na rury API-5LX X65, X70, X80

EN 10208-2 L480, L550

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S460, S500, S550, S620 S690

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM MoNiVa: rev. PL 20
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LNT/LNM Ni1
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER80S-Ni1 

EN 1668 : W 42 6 W3Ni1 

EN 440 : G 46 5 M G3Ni1 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania  stali drobnoziarnistych i niskostopowych stali niklowych
Wysoka udarnoÊç w niskich temperaturach (-60°C)
Stosowany w przemyÊle morskim
Stabilny ∏uk i doskona∏e podawanie drutu 

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5 to 25% CO2

Dopuszczenia

GL TÜV

GTAW 4Y42 +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni 

0.09 1.2 0.6 0.9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -60°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 480 560 24 80

GMAW M21 Po spawaniu 480 580 31 60

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S275, S355

Blacha okr´towa ASTM A131 Gatunek A, B, D, E, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Materia∏ na rury EN 10208-1 L290 GA, L360GA

EN 10208-2 L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1 P275T1

EN 10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S274, S355, S420

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X 

GMAW 5 kg szpula S200 X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM Ni1: rev. PL 20
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LNT/LNM Ni2.5
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER80S-Ni2 

EN 1668 : W 46 6 W2Ni2 

EN 440 : G 46 6 M G2Ni2 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali drobnoziarnistych i niskostopowych stali z niklem
Wysoka udarnoÊç w niskich temperaturach (-70°C).
Stosowany w przemyÊle morskim

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5% to 25 CO2

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni 

0.1 1.1 0.6 2.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -62°C -70°C -90°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 525 610 28 280 170

GTAW I1 Wy˝ 580°C/15 h 500 570 30 230 180

GMAW M21 Po spawaniu 490 580 24 105 50

GMAW M21 SR 580°C/15 h 420 535 29 150 140

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S355

Materia∏ na rury EN 10208-2 L360, L415, L445

API 5 LX X52, X56, X60, X65

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S355, S420

EN 10113-3 S355, S420

Stal do pracy w niskiej temperaturze EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

(12 Ni 14 G 1, G 2)

EN 10222-3 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X 

GMAW 15 kg szpula B300 X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM Ni2.5: rev. PL 20
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LNT/LNM 12
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER70S-A1 

EN 12070 : W MoSi / G MoSi

EN 1668 : W 46 3 W2Mo

EN 440 : G 46 3 M G2Mo 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania  odpornej na pe∏zanie stali zawierajàcej 0.5%Mo i stali drobnoziarnistej pracujàcych  w  temperaturach
-30°C do +500°C  

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5 to 25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

DNV TÜV

GTAW Dla NV 0,3 Mo +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Mo 

0.12 1.2 0.6 0.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)1 +20°C -20°C -30°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 550 650 24 170 90

Wy˝.620°C/1h 520 610 23 190 120

GMAW M21 Po spawaniu 540 640 22 130 90 70

Wy˝. 620°C/1h 500 600 25 120

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal do pracy w podwy˝szonej temp. EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 2

EN 10222-2 17 Mo 3, 14 Mo 6

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Zalecenia specjalne

Podgrzewaç z∏àcza zgodnie z  EN 1011-1

Gdy jest to konieczne wy˝arzaç odpr´˝ajàco w temparaturze  580-650°C 

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.0 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 12: rev. PL 20
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LNT/LNM 19
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER80S-B2*

EN 12070 : W CrMo1Si / G CrMo1Si

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali Cr-Mo odpornych na pe∏zanie i dzia∏anie wodoru
Temperatura  pracy do 550°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5 to 25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Mo 

0.1 1.0 0.5 1.2 0.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Wy˝. 700°C/1h 540 640 22 250

GMAW M21 Po spawaniu 480 590 24 125

GMAW M21 Wy˝. 700°C/1h 530 635 23 160

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal do pracy w podwy˝szonej temp. EN 10028-2 13 CrMo4-5

EN 10083-1 25 CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5

Stal narz´dziowa DIN 17210 16 MnCr 5

Zalecenia specjalne

Podgrzewaç z∏àcza zgodnie z  EN 1011-1, 200-250°C

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce w  660-700°C

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X

GMAW 15 kg szpula B300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 19: rev. PL 20
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LNT/LNM 20
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER90S-B3*

EN 12070 : W CrMo2Si / G CrMo2Si 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali Cr-Mo odpornych na pe∏zanie i dzia∏anie wodoru
Temperatura  pracy do 600°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5 to 25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Mo 

0.09 1.0 0.6 2.5 0.9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Wy˝. 700°C/1h 560 680 20 100

GTAW I1 Wy˝ 700°C/1h 560 640 22 140

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 10CrMo 9-10

i dzia∏anie wodoru EN 10222-2 12CrMo 9-10

Zalecenia specjalne

Podgrzewaç z∏àcza zgodnie z  EN 1011-1, 200-250°C

Wy˝arzanie odpr´˝ajàce w  690-740°C

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 2.0 2.4 3.0 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X 

GMAW 15 kg szpula B300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 20: rev. PL 20
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LNT 502
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER80S-B6

EN 12070 : W CrMo5Si 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali odpornych na pe∏zanie i dzia∏anie wodoru, zawierajàcych 5%Cr, 0.5%Mo
Temperatura  pracy do 550°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr Mo 

0.08 0.5 0.5 5.8 0.6 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 480 625 18 70

GTAW I1 Wy˝.  750°C/1h 560 650 20 80

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie SEW 028 12CrMo 19-5 i podobne

i dzia∏anie wodoru ASTM A182 F5

ASTM A213 T5

ASTM A335 P5

ASTM A336 F5

ASTM A369 FP5

ASTM A387 Gatunek 5

Zalecenia specjalne

Zalecane podgrzanie wst´pne i temperatura mi´dzyÊciegowa 200-300ºC

Zalecane wy˝arzanie odpr´˝ajàce w zakresie temperatur 675-750°C (czas zale˝y od gruboÊci materia∏u)

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.6 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT 502: rev. PL 20
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byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT 9Cr(P91)
Drut lity niskostopowy

Klasyfikacja 

AWS A5.28 : ER90S-B9

EN 12070 : W CrMo91 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali  odpornych na pe∏zanie i dzia∏anie wodoru, zawierajàcych 9%Cr, 1%Mo
Temperatura  pracy do 650°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr Mo Ni Nb V N 

0.07 0.7 0.4 8.7 0.9 0.7 0.04 0.2 0.05

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Wy˝. 750°C/3h 500 700 18 70

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10222-2 X10CrMo V9-1

i dzia∏anie wodoru ASTM A199 gatunek T91 ASME SA 182-F91

A200 gatunek T91

A213 gatunek T91 SA 213-T91

A335 gatunek P91 SA 335-P91

A336 gatunek F91 SA 336-F91

SA 369-FP91

SA 387-gatunek 91

SA 387-gatunek 91

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT 9Cr(P91): rev. PL 20
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LNT/LNM 304LSi
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER308LSi 

EN 12072 : W 19 9 LSi / G 19 9 LSi 

Opis ogólny

Drut  lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali austenitycznych CrNi
Z podwy˝szonà zawartoÊcià Si dla poprawy zwil˝alnoÊci

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% O2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% CO2

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW ER 308LSi 308L + +

GMAW ER308LSi 308L 308L 4306S 304L S +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.7 0.8 20 10 0.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 390 590 36 120 50

GMAW M12 Po spawaniu 420 570 45 85 55

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskoweglowa X2CrNi19 11 1.4306 (TP)304 L S30403

C < 0.03% CF-3 J92500

X2CrNiN18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302, 304 S30400

C > 0.03% X4CrNi18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5CrNi19 10 1.4308 CF-8 J92600

Stabilizowana X6CrNiTi18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-,Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X X X 

GMAW 5 kg szpula S200 X 

15 kg szpula BS300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 304LSi: rev. PL 20
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LNT/LNM 304L
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER308L 

EN 12072 : W 19 9 L / G 19 9 L 

Opis ogólny

Drut  lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali austenitycznych CrNi
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz Êrodowisko utleniajàce

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

GMAW M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo  

0.010 1.6 0.5 20 10 0.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 390 590 35 120 50

GMAW M12 Po spawaniu 390 590 35

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNi19 11 1.4306 (TP)304 L S30403

C < 0.03% CF-3 J92500

X2CrNiN18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302, 304 S30400

C > 0.03% X4CrNi18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5CrNi19 10 1.4308 CF-8 J92600

Stabilizowana X6CrNiTi18 10 1.4541 (TP)321 S32100/

Ti-,Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 5 i 10 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 304L: rev. PL 20
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LNT/LNM 347Si
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER347Si 

EN 12072 : W 19 9 NbSi / G 19 9 NbSi 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania  stali nierdzewnych CrNi stabilizowanych Ti lub Nb
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz Êrodowisko utleniajàce

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

LR TÜV

GTAW +

GMAW + +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Nb 

0.04 1.3 0.9 19.2 9.9 0.30 0.6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 650 35 80 45

GMAW M12 Po spawaniu 460 650 35 100

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Stabilizowana X6CrNiTi 18-10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-,Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347h S34709

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Niestabilizowana 302

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600

1.4312

(TP)304H S30409

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 347Si: rev. PL 20
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byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT 316L
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER316L 

EN 12072 : W 19 12 3 L 

Opis ogólny

Drut  lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali austenitycznych CrNiMo
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz korozj´ ogólnà

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.5 0.5 18.5 12 2.7

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 620 35 100 80 40

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNiMo17 12 2 1.4404 (TP)316L S31603

C < 0.03% CF-3M J92800

X2CrNiMo18 14 3 1.4435 (TP)316L S31603

X2CrNiMoN 17 11 2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401 (TP)316 S31600

C> 0,03% X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316 Ti S31635

Ti-,Nb X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 10 kg tuba X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT 316L: rev. PL 20
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LNT/LNM 316LSi 
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER316LSi 

EN 12072 : W 19 12 3 LSi / G 19 12 3 LSi 

Opis ogólny

Drut  lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali nierdzewnych CrNiMo
Patrz tak˝e LNT316L, wysoka zawartoÊç krzemu dla polepszenia zwil˝alnoÊci

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW ER 316LSi 316L MS + +

GMAW ER316LSi 316L 316L 4571S 316L S +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.6 0.8 18.5 12.2 2.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 620 35 100 40

GMAW M12 Po spawaniu 420 620 39 150 70 45

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNiMo17 12 2 1.4404 (TP)316L S31603

C < 0.03% CF-3M J92800

X2CrNiMo18 14 3 1.4435 (TP)316L S31603

X2CrNiMoN 17 11 2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401 (TP)316 S31600

C> 0,03% X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316 Ti S31635

Ti-,Nb X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2,5 i 10 kg tuba X X X X X X 

GMAW 5 kg szpula S200 X X 

15 kg szpula BS300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 316LSi : rev. PL 20
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byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT/LNM 318Si
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER318* 

EN 12072 : W 19 12 3 NbSi / G 19 12 3 NbSi 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali nierdzewnych CrNiMo stabilizowanych Ti lub Nb
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz korozj´ ogólnà

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Nb 

0.04 1.4 0.85 18.9 11.7 2.7 0.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 420 680 35 70 45

GMAW M12 Po spawaniu 410 630 35 100

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A35

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C<0,03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C>0,03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-,Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316 Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 Cf-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 318Si: rev. PL 20
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LNT/LNM 4439Mn
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

EN 12072 : W 18 16 5 N L* / G 18 16 5 N L* 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut  lity do spawania  stali 317L i 317LN, wg AISI lub odpowiednich stali nierdzewnych
Do spawania stali 316L je˝eli wa˝ny jest przyrost zawartoÊci molibdenu
Wysoka odpornoÊç na pitting, korozj´ mi´dzykrystalicznà oraz zm´czeniowà
W pe∏ni austenityczne stopiwo

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3 O2 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N 

0.02 7 0.7 19.1 16.9 4.6 0.15

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 440 650 35 80

GMAW M12 Po spawaniu 410 620 30 120 80 50

Materia∏y spawane

Typy stali EN10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

W pe∏ni austenityczna X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

odporna na korozj´ X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429 (TP)316LN S31653

stal X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

CrNiMo X2 CrNiMo 18-15-4 1.4438 317L S31725

X2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 317LN S31726

G-X2 CrNiMoN 17-13-4 GX2 CrNiMo 17-13-4 1.4446

G-X6 CrNiMo 17-13 GX6 CrNiMo 17-13 1.4448

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 4439Mn: rev. PL 20
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT/LNM 4455
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER316LMn

EN 12072 : W 20 16 3 Mn L / G 20 16 3 Mn L 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania w  pe∏ni austenitycznych stali nierdzewnych CrNiMnMo i stali do pracy w niskich  temperaturach
Odporny na goràce p´kanie

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

GMAW M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N 

0.015 7 0.35 20 16 2.8 0.15

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 430 650 35 75

GMAW M12 Po spawaniu 400 600 30 50

Materia∏y spawane

Typy stali W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stale odporne na EN 10088-1/-2 X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

korozj´ X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

CrNi i CrNiMo X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

zawierajàce N X2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 317LN S31726

Stale SEW 390 X2 CrNiMoN 22-15 1.3951

austenityczne X2 CrNiMoN18-14-3 1.3952

niemagnetyczne X2 CrNiMo 18-15 1.3953

X8 CrMnNi 18-8 1.3965

Stale do pracy SEW 685 GX6 CrNi 18-10 1.6902

w niskej GX5 CrNiNb 18-10 1.6905

temperaturze EN 10028-4 12 Ni 14 1.5637

X12 Ni 5 1.5680

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 1.6 2.0 2.4 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 4455: rev. PL 20
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LNT/LNM 4465
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

EN 12072 : W 25 22 2 N L / G 25 22 2 N L

Opis ogólny

Drut  lity do spawania austenitycznych stali CrNiMo, typu 25/22/2
Doskona∏a odpornoÊç w warunkach silnie utleniajàcych i umiarkowanie redukujàcych 
Specjalnie do spawania konstrukcji nara˝onych na dzia∏anie mocznika 

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N 

0.018 5.0 0.4 25.0 23.0 2.0 0.15 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -10°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 360 620 30 80

GMAW M12 Po spawaniu 360 620 30 80

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

W pe∏ni X1 CrNiMoN 25-25-2 1.4465

austenityczne X3 CrNiMoTi 25-25 1.4577

odporne na korozj´ X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

stale CF-3 J92500

CrNiMo X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

310S S31008

Tak˝e do  napawania  stali niskostopowych, np. blach na rury

Warstwa buforowa -120 +350°C

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 4465: rev. PL 20
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

G
M

A
W

/G
T

A
W

LNT/LNM 4500
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER385 

EN 12072 : W 20 25 5 Cu L / G 20 25 5 Cu L 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali w pe∏ni austenitycznych typu 20%Cr / 25%Ni / 4.5%Mo / 1.5%Cu
Wysoka odpornoÊç korozyjna na kwasy siarkowy i fosforowy

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

GMAW M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Cu 

0.009 1.7 0.3 20 25 4.4 1.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 380 560 35 80

GMAW M12 Po spawaniu 350 610 35 100

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr.

W pe∏ni austenityczne GX7 NiCrMoCuNb 25-20 1.4500

stale NiCrMoCu X5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4506

CrNiMoCu G-X2 NiCrMoCuN 20 18 1.4531

G-X2 NiCrMoCuN 25 20 1.4536

X1 NiCrMoCuN 25 20 5 1.4539

G-X7 CrNiMoCuNb 18 18 1.4585

X5 NiCrMoCuNb 22 18 1.4586

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 

GTAW 2 i 5 kg tuba X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 4500: rev. PL 20
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LNT/LNM 4462
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER2209 

EN 12072 : W 22 9 3 N L / G 22 9 3 N L 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali typu duplex
Wysoka odpornoÊç na korozj´ ogólnà, pitting oraz korozj´ zm´czeniowà  

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

GMAW M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

BV GL TÜV

GTAW +

GMAW 2209 4462S +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo N 

0.018 1.5 0.5 22.7 8.5 3.0 0.15 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20C° -46°C -60°C 

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 600 800 28 85 60 45

GMAW M12 Po spawaniu 625 810 28 110 40

Materia∏y spawane

Typy stali En 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240

Stal nierdzewna X2 CrNiMoN 22 5 3 1.4462 S31803

typu duplex 1.4417 S31500

X2 CrNiN 23-4 1.4362 S32304

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 S31200

Z∏àcza ró˝noimienne np. stali niestopowych lub niskostopowych ze stalà nierdzewnà duplex

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 4462: rev. PL 20
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT/LNM Zeron 100X
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

EN 12072 : W 25 9 4 N L / G 25 9 4 N L

AWS A5.9 : ER2594

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali Zeron 100® i innych stali nierdzewnych typu super duplex
Wysoka odpornoÊç na pitting oraz korozj´ szczelinowà w  wodzie morskiej

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

GMAW M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo Cu W N 

0.015 0.7 0.4 25.0 9.8 3.7 0.6 0.7 0.22 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -46°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 680 885 26 80 60

GMAW M12 Po spawaniu 655 845 23 75 55

Materia∏y spawane

EN 10088-1/-2 E 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A276/A351/A473

Stal nierdzewna X4 CrNiMoN 27-5-2 1.4460

typu X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 2205 S31803

super duplex GX6 CrNiMo 24-8-2 1.4463

CD-4MCu S32550

Zeron 100 S32760

Stal nierdzewna typu super duplex : sk∏ad chemiczny w przybli˝eniu:

24-27% Cr, 6-9% Ni, 3-4% Mo, 0.10-0.25% N a tak˝e Cu i/lub W (Zeron 100®)

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.4 3.2 

GTAW 2 kg tuba X X X 

GMAW 12.5 kg szpula B300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM Zeron 100X: rev. PL 20
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LNT/LNM 309LSi
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER309LSi 

EN 12072 : W 23 12 L Si / G 23 12 L Si 

Opis ogólny

Drut   lity do spawania  stali nierdzewnych 
Z wysokà zawartoÊcià Si dla polepszenia zwil˝alnoÊci

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

GMAW M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW ER 309LSi + +

GMAW ER309LSi 309L 309 4332S SS/CMn S +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.8 0.8 23.3 13.8 0.14 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -46°C -120°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 600 35 65

GMAW M12 Po spawaniu 430 565 35 96 65

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na korozj´ X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

Stal platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

- Ró˝noimienne metale (stal niskow´glowa i niskostopowa ze stalà niedzewnà)

- Napawanie  stali niskow´glowej i niskostopowej

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2,5 i 10 kg tuba X X X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 309LSi: rev. PL 20
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT 309LHF
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER309L 

EN 12072 : W 23 12 L

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali nierdzewnej z w´glowà
Ma∏a podatnoÊç na wzrost kruchoÊci
Minimalna liczba ferrytowa w spoinie wynosi  18FN 

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.65 0.35 24 13 0.05 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 390 600 35

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na korozj´ X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

Stal platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

- Ró˝noimienne metale (stal niskow´glowa i niskostopowa ze stalà niedzewnà)

- Napawanie  stali niskow´glowej i niskostopowej

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.6 2.0 2.4 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT 309LHF: rev. PL 20
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LNT/LNM 307
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER307* 

EN 12072 : W 18 8 Mn / G 18 8 Mn 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali trudnospawalnych
Cz´sto u˝ywany jako warstwa buforowa w napawaniu utwardzajàcym

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.08 7.1 0.8 19.2 9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 650 34 100 50

GMAW M12 Po spawaniu 400 630 40 80 50

Materia∏y spawane

Ró˝ne gatunki materia∏ów np. 

- p∏yta pancerna

- stale utwardzone równie˝ stale trudnospawalne

- stale niemagnetyczne

- austenityczne stale manganowe do pracy w trudnych warunkach

- z∏àcza ró˝noimienne (stale CMn ze stalami nierdzewnymi)

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 2.0

GTAW 2 kg tuba X

GMAW 15 kg szpula BS300 X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 307: rev. PL 20
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT/LNM 304H
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER308H 

EN 12072 : W 19 9 H / G 19 9 H 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali autenitycznych CrNi
Specjalnie do spawania konstrukcji pracujàcych w podwy˝szonych temperatutach (730°C)
Niska wra˝liwoÊç na wtràcenia faz mi´dzymetalicznych

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.05 1.8 0.5 20 10 0.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 370 600 35 80

GMAW M12 Po spawaniu 370 590 34

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

302

Âredniow´glowa X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

C > 0.03% (TP)304H S30409

GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF 8 J92600

1.4948

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 304H: rev. PL 20
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LNM 309H
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER309 

EN 12072 : G 23 12 L* 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut lity GMAW do spawania elementów pracujàcych w wysokiej temperaturze, np. w piecach przemys∏owych
Wysoka odpornoÊç na utlenianie do 1050°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.05 1.8 0.5 24.0 13.5 0.2 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GMAW M12 Po spawaniu 400 640 35 110

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

GX30 CrSi6 1.4710

X10 CrAl7 1.4713 502

X10 CrAl13 1.4724 410/414-TP405-CA15

GX40 CrSi13 1.4729

GX40 CrSi17 1.4740

X10 CrAl18 1.4742 430-TP430-CB30

X10 CrAl24 1.4762 TP443

GX25 CrNiSi18-9 1.4825 J92502

GX40 CrNiSi22-9

X15 CrNiSi20-12 1.4828 TP309 S30900

GX25 CrNiSi20-14 1.4832

X12 CrNiTi18-9

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM 309H: rev. PL 20
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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LNT/LNM 310
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER310 

EN 12072 : W 25 20 / G 25 20

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali ˝aroodpornych Cr i CrNi (25%Cr-20%Ni)
Wysoka odpornoÊç na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1100°C

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.1 1.8 0.45 26 21 0.2 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 360 600 35 100

GMAW M12 Po spawaniu 355 610 35 110

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

X10 CrAl24 1.4762

GX25 CrNiSi18-9 1.4825

GX40 CrNiSi22-9 1.4826

X15 CrNiSi20-12 1.4828

GX25 CrNiSi20-14 1.4832

X15 CrNiSi25-20 1.4841 310S S31008

CK20 J94202

X12 CrNi25-21 1.4845

GX40 CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM 310: rev. PL 20
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Lincoln MIG / Lincoln TIG 308LSi
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER308LSi 

EN 12072 : G 19 9 LSi / W 19 9 LSi

Opis ogólny

Drut lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali austenitycznych CrNi
Zwi´kszona zawartoÊç krzemu dla polepszenia zwil˝alnoÊci

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.7 0.8 20 10 0.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 390 590 36 120 50

GMAW M12 Po spawaniu 420 570 45 85 55

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNi19 11 1.4306 (TP)304 L S30403

C < 0.03% CF-3 J92500

X2CrNiN18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302, 304 S30400

C > 0.03% X4CrNi18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5CrNi19 10 1.4308 CF-8 J92600

Stabilizowana Ti-,Nb X6CrNiTi18 10 1.4541 (TP)321 S32100

(TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X X
GMAW 15 kg szpula BS300 X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Lincoln MIG / Lincoln TIG 308LSi: rev. PL 20
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byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincoln TIG 308L
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER308L 

EN 12072 : W 19 9 L

Opis ogólny

Drut lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali austenitycznych CrNi
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà i Êrodowisko utleniajàce

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo  

0.010 1.6 0.5 20 10 0.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 390 590 35 120 50

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNi19 11 1.4306 (TP)304 L S30403

C < 0.03% CF-3 J92500

X2CrNiN18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302, 304 S30400

C > 0.03% X4CrNi18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5CrNi19 10 1.4308 CF-8 J92600

Stabilizowana Ti-,Nb  X6CrNiTi18 10 1.4541 (TP)321 S32100/

(TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 5 kg tuba X X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Lincoln TIG 308L: rev. PL 20
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Lincoln MIG / Lincoln TIG 316LSi
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER316LSi 

EN 12072 : G 19 12 3 LSi / W 19 12 3 LSi

Opis ogólny

Drut lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali nierdzewnych CrNiMo
Zwi´kszona zawartoÊç krzemu dla polepszenia zwil˝alnoÊci

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.6 0.8 18.5 12.2 2.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 620 35 100 40

GMAW M12 Po spawaniu 420 620 35 150 70 45

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNiMo17 12 2 1.4404 (TP)316L S31603

C < 0.03% CF-3M J92800

X2CrNiMo18 14 3 1.4435 (TP)316L S31603

X2CrNiMoN 17 11 2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401 (TP)316 S31600

C> 0,03% X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana Ti-,Nb  X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316 Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

Proces Opakowanie
GTAW 5 kg tuba X X X X X
GMAW 15 kg szpula BS300 X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Lincoln MIG / Lincoln TIG 316LSi: rev. PL 20
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byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

G
M

A
W

/G
T

A
W

Lincoln TIG 316L
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER316L 

EN 12072 : W 19 12 3 L

Opis ogólny

Drut lity o bardzo ma∏ej zawartoÊci w´gla do spawania stali austenitycznych CrNiMo
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà i ogólnà

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.5 0.5 18.5 12 2.7

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -120°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 620 35 100 80 40

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2CrNiMo17 12 2 1.4404 (TP)316L S31603

C < 0.03% CF-3M J92800

X2CrNiMo18 14 3 1.4435 (TP)316L S31603

X2CrNiMoN 17 11 2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401 (TP)316 S31600

C> 0,03% X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana Ti-,Nb  X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316 Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Opakowanie

Rozmiary (mm) 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

Proces Opakowanie
GTAW 5 kg tuba X X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Lincoln TIG 316L: rev. PL 20
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Lincoln MIG / Lincoln TIG 309LSi
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER309LSi 

EN 12072 : G 23 12 LSi / W 23 12 LSi

Opis ogólny

Drut lity  do spawania stali nierdzewnej ze stalà w´glowà
Zwi´kszona zawartoÊç krzemu dla polepszenia zwil˝alnoÊci

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.8 0.8 23.3 13.8 0.14 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -46°C -120°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 600 35 65

GMAW M12 Po spawaniu 430 565 35 96 65

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na korozj´ X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

Stal platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

- Metale ró˝noimienne (stal niskow´glowa i niskostopowa ze stalà nierdzewnà)

- Napawanie na stali niskow´glowej i niskostopowej

Opakowanie

Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

Proces Opakowanie
GTAW 5 kg tuba X X X X X 
GMAW 15 kg szpula BS300 X X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Lincoln MIG / Lincoln TIG 309LSi: rev. PL 20
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Lincoln TIG 309L
Drut lity do stali wysokostopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER309L 

EN 12072 : W 23 12 L

Opis ogólny

Drut lity  do spawania stali nierdzewnej ze stalà w´glowà

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni Mo 

0.010 1.65 0.35 24 13 0.05 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa
Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 390 600 35

Materia∏y spawane

Typy stali EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na korozj´ X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

Stal platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

- Metale ró˝noimienne (stal niskow´glowa i niskostopowa ze stalà nierdzewnà)

- Napawanie na stali niskow´glowej i niskostopowej

Opakowanie

Rozmiary (mm) 1.6 2.0 2.4 

Proces Opakowanie
GTAW 5 kg tuba X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Lincoln TIG 309L: rev. PL 20
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Lincoln MIG 307
Drut lity do stali wysokostopowych

Lincoln MIG 307: rev. PL 20

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER307* 

EN 12072 : G 18 8 Mn 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut lity do spawania stali trudnospawalnych
Cz´sto stosowany do wykonywania warstwy buforowej przy napawaniu utwardzajacym

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M12 Mieszanka gazowa Ar+ >0-5% CO2

M13 Mieszanka gazowa Ar+ >0-3% O2 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Cr Ni 

0.08 7.1 0.8 19.2 9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy (N/mm2) plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie(N/mm2) +20°C -120°C

Typowe wartoÊci GMAW M12 Po spawaniu 400 630 40 80 50

Opakowanie

Rozmiary (mm) 1.0 1.2 

Proces Opakowanie
GMAW 15 kg szpula BS300 X X 

200 kg drum X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

Materia∏y spawane

Ró˝ne rodzaje stali

- P∏yta pancerna

- Stale utwardzalne w tym trudnospawalne

- Stale niemagnetyczne

- Stale austenityczne manganowe utwardzone przez zgniot

- Po∏àczenia ró˝noimienne (stale CMn ze stalami nierdzewnymi)
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LNT/LNM NiCro 31/27
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.9 : ER383

EN 12072 : W 27 31 4 Cu L / G 27 31 4 Cu L

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stali NiCrMo zawierajàcej Cu
Doskona∏a odpornoÊç na korozj´, pitting i korozj´ napr´˝eniowà w Êrodowiskach kwaÊnych i alkalicznych
Specjalnie  do spawania konstrukcji nara˝onych na dzia∏anie kwasu fosforowego i siarkowego

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW / GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo Cu 

0.01 1.5 0.2 31.0 27.0 3.5 1.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 610 35 100 50

GMAW I1 Po spawaniu 400 610 35 100 50

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u EN 10088-1/2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

Stale  CrNiMo- X1NiCrMoCu 31-27-4 1.4563 N08028

i NiCrMo  z miedzià X1NiCrMoCu 25-20-5 1.4539 Stop 904L N08904

DIN 17744

NiCr 21 Mo 2.4858 Stop825 N08825

NiCr 21 Mo 6Cu 2.6410 Stop 825 h Mo N08821

X3NiCrMoTi 27-23 1.4503

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 2.0 2.4

GTAW 2 kg tuba X X

GMAW 15 kg szpula B300 X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM NiCro 31/27: rev. PL 20
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LNT/LNM NiCro 60/20
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCrMo-3

ISO 18274 : S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów niklu
Bardzo odporny na ró˝norodne formy korozji
Wysoka zawartoÊç chromu i molibdenu

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo Nb Fe 

0.02 0.06 0.07 64 21.9 9 3.5 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 520 800 35 130 100

GMAW I1 Po spawaniu 520 770 34 80 60

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u DIN/EN W.Nr ASTM/ACI UNS

Stop NiCrMo typ 625 X1NiCrMoCuN25-20-6 1.4529 Stop 925 N08925

i spawanie ró˝noimiennych X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 Stop 904L N08904

stali NiCrMo X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 Stop 254 S31254

odpornych na korozj´ X2NiCrAlTi32-20 1.4558 Stop 800L N08800

i wysokà temperatur´ G-X10NiCrNb32-20 1.4859

X10NiCrAlTi32-20 1.4876 Stop 800/800H N08800/-10

NiCr22Mo6Cu 2.4618 Stop G N06007

NiCr22Mo7Cu 2.4619 Stop G-3 N06985

NiCr21Mo6Cu 2.4641 Stop 825hMo N08821

NiCr20CuMo 2.4660 Stop20 N08020

NiCr15Fe 2.4816 B168-Stop 600 N06600

NiCr22Mo9Nb 2.4856 B443-Stop625 N06625

NiCr21Mo 2.4858 B424-Stop825 N08825

NiCr20Ti 2.4951 Stop 75 N06075

NiCr20TiAl 2.4952 Stop80A N07080

Stal niskostopowa 10Ni14 (3.5% Ni) 1.5637 ASTM A333 Grade 3 -

12Ni19, X12Ni5 1.5680 - K41583

Stal zawierajàca 9% Ni X8Ni9 1.5662 A353/A353M -

na zbiorniki LNG X8Ni9 / 8%Ni 1.5662 A553/A553M Typ I/II - / K71340

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X 

GMAW 5 kg szpula S200 X 

15 kg szpula BS300 X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie
LNT/LNM NiCro 60/20: rev. PL 20
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LNT/LNM NiCro 70/19
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCr-3

ISO 18274 : S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów na bazie niklu, ró˝norodnych metali oraz platerów
Wysoka odpornoÊç na utlenianie oraz wysoka udarnoÊç w niskiej temperaturze

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Cr Nb Fe Cu 

0.03 3.1 0.08 72.5 20.5 2.6 0.8 0.01

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 680 40 150 120

GMAW I1 Po spawaniu 390 640 35 150 50

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u BS3076 DIN 17744/17465 W.Nr. ASTM/ACI UNS

SEW 595 B366

Wysokochromowy

stop na bazie Na 14 NiCr15Fe 2.4816 B168-Stopy 600 N06600

niklu do stosowania LC-NiCr15Fe 2.4817 Stopy 600L N06600

w warunkach NiCr20Ti 2.4951 Stopy 75

korozyjnych NiCr20TiA1 2.4952 Stopy 80A N07080

Na 15 X10NiCrAITi32 20 1.4876 Stopy 800/800H N0800/10

NiCr23Fe 2.4851 Stopy 601(H) N06601

Na 17 X12NiCrSi36 16 1.4864 330 N08330

G-X40NiCrNb35 25 1.4852

G-X40NiCrSi35 25 1.4857 HP

Niestopowe i niskostopowe stale ˝aroodporne i odporne na pe∏zanie ze stalà nierdzewnà

Zalecenia specjalne

Ograniczenie energii liniowej (<1.5kJ/mm) i temperatury mi´dzywarstwowej (T<150°C)

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X

GMAW 15 kg szpula BS300 X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM NiCro 70/19: rev. PL 20
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LNT NiCroMo 59/23
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.14/5.14-M : ERNiCrMo-13

ISO 18274 : S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów na bazie niklu z du˝à zawartoÊcià CrMo
Doskona∏a odpornoÊç na pitting, korozj´ szczelinowà i napr´˝eniowà w Êrodowiskach poddanych dzia∏aniom kwasu
siarkowego i fosforowego
Odpowiedni do wykonywania z∏àczy ró˝noimiennych

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Ni Cr Mo Fe Al 

0.015 0.5 0.06 59 23 16 1.5 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 400 720 30

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u DIN 17744 W.Nr. ASTM / ACI UNS

Stopy na bazie Ni o wysokiej NiCr23Mo16 2.4605 N06059

zawartoÊci CrMo NiMo16Cr16Ti 2.4610 C-4 N06455

NiMo16Cr15Ti 2.4819 C-276 N10276

NiCr21Mo 14W 2.4602 C-22 N06022

NiCr22Mo 9Nb 2.4856 625 N06625

Stal wysokomolibdenowa EN 10088-1/-2

stal nierdzewna X1 NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 904hMo N08925

w Êrodowisku X1 CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 S31254

wysoko korozyjnym

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 2.0 

GTAW 2 kg tuba X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT NiCroMo 59/23: rev. PL 20
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LNT/LNM NiCroMo 60/16 
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCrMo-4

ISO 18274 : S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów niklu zawierajàcych CrMoW (np.  C276)
W zale˝noÊci od wymagaƒ odpornoÊci na korozj´ równie˝ przydatna do spawania C-22 i C-4
Bardzo odporny w Êrodowisku  korozyjnym, zawierajàcym kwas siarkowy i chlorki
Odpowiedni do wykonywania napoin pracujàcych w wysokich temperaturach (do 1200°C)

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/G MAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Cr Mo W Fe

0.006 0.5 0.04 57.8 15.5 16.0 3.6 5.8

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç  ISO-V (J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20 °C 

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 410 720 27 100

GMAW I1 Po spawaniu 400 700 25 90

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u DIN/EN Mat. Nr. ASTM/ACI UNS

Wysokochromowo-molibdenowe NiMo 16Cr15W 2.4819 C-276 N10276

stopy na bazie Ni NiCr21Mo14W 2.4602 C-22 N06022

w Êrodowisku wysoko NiMo 16Cr16Ti 2.4610 C-4 N06455

korozyjnym

- LNT/LNM NiCroMo 60/16 jest opracowany do spawania  C-276

- Mo˝e byç stosowany do spawania C-22 i C-4, zale˝nie od warunków korozyjnych

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2

GTAW 2 kg tuba X X X X

GMAW 15 kg szpula B301 X X

LNT/LNM NiCroMo 60/16  : rev. PL 20
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LNT/LNM NiCu 70/30
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCu-7

ISO 18274 : S Ni 4060 (NiCu30MnTi)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów  niklu z miedzià i moneli ze stalami niskow´glowymi i niskostopowymi  
Wysoka odpornoÊç na korozj´ w wodzie morskiej

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Cu Fe Ti 

0.10 3.3 0.6 64 29 1.5 2.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -196°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 350 550 40 160 140

GMAW I1 Po spawaniu 300 500 35 150

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u BS3076 DIN 17743 W.Nr. ASTM/ACI UNS

NA 13 NiCu30Fe 2.4360 Monel 400 N04400

G-NiCu30Nb 2.4365

NA 18 NiCu30Al 2.4375 Monel K500 N05500

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2

GTAW 2 i 10 kg tuba X X X X

GMAW 15 kg szpula BS300 X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM NiCu 70/30: rev. PL 20
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LNT/LNM NiTi
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.14/A5.14M : ERNi1

ISO 18274 : S Ni 2061 (NiTi3)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania czystego niklu i stopów niklu oraz ∏àczenia tych materia∏ów  ze stalà niestopowà lub niskostopowà
Odpowiedni dla napawania stali w´glowych

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

C Mn Si Ni Ti Fe 

0.02 0.4 0.2 96.2 3.1 0.06

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 250 460 30 120

GMAW I1 Po spawaniu 250 460 30 120

Materia∏y spawane

Klasyfikacja DIN W.Nr. ASTM/ACI

Ni 99.6 2.4060

Ni 99.8 2.4050

Ni 99.6Si 2.4056

Ni 99.4Fe 2.4062

Ni 99.2 2.4066 Stop 200

LC-Ni 99 2.4068 Stop 201

LC-Ni 99.6 2.4061 Stop205

NiMn 10 2.4108

NiMn 5 2.4116

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 2.0 2.4 

GTAW 2 i 10 kg tuba X X 

GMAW 15 kg szpula BS300 X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM NiTi: rev. PL 20
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LNM NiFe
Drut lity na osnowie Ni

Klasyfikacja 

AWS A5.15 : ENiFe-CI 

ISO 1071 : S NiFe-CI 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania doczo∏owego i napawania utwardzajàcego ˝eliwa
Odpowiedni do wykonywania z∏àczy ró˝noimiennych ˝eliwo/stal
Przybli˝ona twardoÊç 200HB
Optymalne charakterystyki spawalnicze

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Ni Fe Cu 

0.05 0.83 0.14 54.8 43.8 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç 

2 warstwy ok. 200 HB

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 

GMAW 15 kg szpula BS300 X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM NiFe: rev. PL 20
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LNT/LNM CuAl8
Drut na osnowie Cu

Klasyfikacja 

AWS A5.7-84R : ERCuAl-A1

EN 14640 : S Cu 6100 (CuAl8)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów miedê-aluminium, np. bràzów  aluminiowych
Wysoka odpornoÊç na korozj´ oraz zu˝ycie

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

Cu Al Mn 

reszta 8 0.3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie TwardoÊç

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) HB

Typowe wartoÊci GMAW I1 Po spawaniu 185 430 30 95

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr.

Stopy Cu-Al DIN 17665 CuAl5As 2.0918

przerobione plastycznie CuA18 2.0920

Stopy Cu-Al DIN 1714 G-CuAl8Mn 2.0962

odlewnicze

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0

GTAW 2 kg tuba X

GMAW 12 kg szpula B300 X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM CuAl8: rev. PL 20
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LNT/LNM CuNi30
Drut na osnowie Cu

Klasyfikacja 

AWS A5.7-84R : ERCuNi 

EN14640 : S Cu 7158 (CuNi30)

Opis ogólny

Drut lity do spawania stopów miedê-nikiel zawierajàcych 10-30% Ni

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Cu Mn Ni

reszta 0.8 31

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) TwardoÊç

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C HB

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 250 400 30 100 70

GMAW I1 Po spawaniu 220 380 30 70

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. UNS

Stopy Cu-Ni DIN 17664 CuNi10Fe1Mn 2.0872 C 70600

przerobione plastycznie CuNi30Mn1Fe 2.0882 C 71500

CuNi30Fe2Mn2 2.0883 C 71600

Stopy Cu-Ni DIN 17658 G-CuNi10 2.0815

odlewnicze G-CuNi30 2.0835

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 

GTAW 2 kg tuba X X X X

GMAW 12 kg szpula B300 X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM CuNi30: rev. PL 20
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LNM CuSn
Drut na osnowie Cu

Klasyfikacja 

AWS A5.7-84R : ERCu 

EN 14640 : S Cu 1898 (CuSn1)

Opis ogólny

Drut   lity do spawania miedzi metodà GMA

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

Cu Mn Si Sn Ni 

reszta 0.2 0.3 0.8 0.1

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie TwardoÊç

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) HB

Typowe wartoÊci GMAW I1 Po spawaniu 100 220 60 35

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr.

Miedê DIN 1787 OF-Cu 2.0040

SE-Cu 2.0070

SW-Cu 2.0076

SF-Cu 2.0090

Niskostopowe stopy Cu DIN 17666 CuFe2P 2.1310

przerobione plastycznie CuSP 2.1498

CuTeP 2.1546

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2

GMAW 12 kg szpula B300 X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM CuSn: rev. PL 20

POL-2007-GMAW-GTAW-190508.qxd  20/06/2008  19:18  Page 364



G
M

A
W

/G
T

A
W

365

LNT CuSn6
Drut na osnowie Cu

Klasyfikacja 

AWS A5.7-84R : ERCuSn-A

EN 14640 : S Cu 5180 (CuSn6P)

Opis ogólny

Drut   lity do spawania stopów miedê-cyna metodà GTA

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

Cu Sn P 

reszta 6 0.2 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) HB

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci GTAW I3 Po spawaniu 150 260 20 80 75

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr.

Stopy Cu-Sn DIN 17662 CuSn4 2.1016

przerobione plastycznie CuSn6 2.1020

CuSn8 2.1030

Stopy Cu-Sn DIN 1705 G-CuSn2ZnPb 2.1098

odlewnicze G-CuSn5ZnPb 2.1096

G-CuSn6ZnNi 2.1093

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 2.0 2.4 3.2 4.0

GTAW 2 kg tuba X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT CuSn6: rev. PL 20
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LNM CuSn12
Drut na osnowie Cu

Klasyfikacja 

EN 14640 : S Cu 5410 (CuSn12P)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania  stopów miedê-cyna i miedê-cynk metodà GMA

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

Cu Sn P  

reszta 12 0.2 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GMAW I1 Po spawaniu 100 250 30

Materia∏y spawane

Stopy Cu-Sn, np. bràzy zawierajàce 10-12% Sn

Stopy Cu-Zn np. mosiàdz

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8

GMAW 12 kg szpula B300 X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM CuSn12: rev. PL 20
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LNT CuSi3
Drut na osnowie Cu

Klasyfikacja 

AWS A5.7-84R : ERCuSi-A 

EN 14640 : S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

Opis ogólny

Drut   lity do spawania  niskostopowych stopów miedzi metodà GTA
OdpornoÊç na wysokà temperatur´ i na korozj´

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%)

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

Cu Mn Si Sn Zn 

reszta 1.0 3.0 0.1 0.1 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Granica plastycznoÊci Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) TwardoÊç

os∏onowy (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C HB

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 120 350 40 60 95

Materia∏y spawane

Miedê, niskostopowe stopy miedzi i stopy Cu-Zn

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 2.0 2.4 

GTAW 2 kg tuba X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT CuSi3: rev. PL 20
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SuperGlaze® 4043
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER4043 

ISO 18273 : S Al 4043 (AlSi5) 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium-krzem
Doskona∏e podawanie drutu i bardzo dobre w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Skupiony i stabilny ∏uk 
Równie˝ osiàgalny w 120 kg beczkach AccuTrak®, które zwi´kszajà wydajnoÊç, poprzez redukcj´ czasu potrzebnego na
wymian´ szpuli

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mn Si Ti Fe Zn Cu Mg 

reszta 0.01 4.7 0.001 0.3 0.002 0.01 0.004 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20 -60

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 100 160 15 20 20

GMAW I1 Po spawaniu 100 160 15 20 20

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 573 - 625°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2680 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg Si 0.5 3.3206 6060

plastycznej Al Mg Si 0.7 3.3210 6005A

Al Mg Si 0.8 3.2316 6181

Odlewnicze stopy Al. DIN 1725-2 G-Al Si 5 443.0

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0

GTAW 2.5 i 5 kg tuba X X X X X

GMAW 0.5 kg szpula z tworzywa S100 X X X X

7.26 kg szpula z tworzywa S300 X X X X

7.0 kg szpula koszowa BS300 X X X X

120 kg AccuPak X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

SuperGlaze® 4043: rev. PL 20
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Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci i do pracy w obni˝onej temperaturze  (-196°C)
Doskona∏e podawanie drutu i bardzo dobre w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Skupiony i stabilny ∏uk 
Równie˝ osiàgalny w 90 kg beczkach AccuTrak®, które zwi´kszajà wydajnoÊç poprzez redukcj´ czasu potrzebnego na wy-
mian´ szpuli

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW +

GMAW WC WC 5183 S AlMg4.5Mn + +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mn Si Ti Mg Zn Cr Fe Cu 

reszta 0.8 0.09 0.02 4.5 0.15 0.15 0.14 0.02 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 150 290 25

GMAW I1 Po spawaniu 140 300 30

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 568 - 638°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2400 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg 3 3.3535 5754

plastycznej Al Mg 4.5 Mn 3.3547 5083

Al Mg 5 3.3555 6082

Al Mg Si 1

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Mg 3 3.3541

G-Al Mg 3 Si 3.3241 512.0

G-Al Mg 5 3.3561 B 535.0

G-Al Mg 5 Si 3.3261

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0

GTAW 5 kg tuba X X X X X

GMAW 7.26 kg szpula z tworzywa S300 X X X X

7.0 kg szpula koszowa BS300 X X X X

90 kg AccuPak X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie SuperGlaze® 5183: rev. PL 20
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Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER5183 

ISO 18273 :S Al 5183 (AlMg4.5Mn0,7)

Drut aluminiowy

SuperGlaze® 5183
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SuperGlaze® 5356
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER5356 

ISO 18273 : S Al 5356 (AlMg5Cr)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium zawierajàcych ponad 3%Mg 
Doskona∏e podawanie drutu i bardzo dobre w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Skupiony i stabilny ∏uk 
Równie˝ osiàgalny w 90 kg beczkach AccuTrak®, które zwi´kszajà wydajnoÊç poprzez redukcj´ czasu potrzebnego na wymian´ szpuli

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW +

GMAW WB WB 5356 S ALMg5 + +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mn Si Ti Mg Cr Cu Fe Zn 

reszta 0.11 0.08 0.06 4.9 0.07 0.01 0.2 0.03 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 130 285 25

GMAW I1 Po spawaniu 110 250 25

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 562 - 633°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2640 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg 3 3.3535 5754

plastycznej Al Mg 4,5 3.3345 5082

Al Mg 5 3.3555 5056A

Al Mg 2 Mn 0,8 3.3527 5049

Al Mg 2,7 Mn 3.3537 5454

Al Mg 4 Mn 3.3545 5086

Al Zn 4,5 Mg 1 3.4335 7020

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Mg 3 3.3541

G-Al Mg 3 Si 3.3241 512.0

G-Al Mg 5 3.3561 B 535.0

G-Al Mg 5 Si 3.3261

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X X X 

GMAW 0.5 kg szpula z tworzywa S100 X X X X

2.0 kg szpula z tworzywa S200 X

7.26 kg szpula z tworzywa S300 X X X X

7.0 kg szpula koszowa BS300 X X X X

90 kg AccuPak X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie SuperGlaze® 5356: rev. PL 20
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LNT/LNM Al99.5
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER1100*

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Drut  lity do spawania czystego aluminium zawierajacego maksimum 0.5% dodatków stopowych

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Zn Ti Cu Mn Si Si+Fe Fe 

reszta 0.02 0.04 0.04 <0.01 0.05 0.2 0.12 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 30 80 40

GMAW I1 Po spawaniu 30 80 40

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 647 - 658°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2700 kg/m3

Materia∏y spawane

Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr.

DIN 1712-3 Al 99.9 3.0305 1090 A

Al 99.8 3.0285 1080 A

Al 99.7 3.0275 1070 A

Al 99.5 3.0255 1050 A

E-Al 3.0257 1350 A

Al 99 3.0205 1200

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM Al99.5: rev. PL 20
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LNT/LNM AlMg3
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

ISO 18273 :S Al 5754 (AlMg3) 

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium zawierajàcych do 3%Mg 

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mg Zn Cr Ti Mn Si Cu Fe

reszta 3.4 0.1 0.19 0.09 0.01 0.06 0.01 0.13

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20 -196

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 100 220 33 35 20

GMAW I1 Po spawaniu 100 210 30 35 30

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 580 - 642°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2660 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg 1 3.3315 5005 A

plastycznej Al Mg 1.5 3.3316 5050 B

Al Mg 1.8 3.3326 5051 A

Al Mg 2.5 3.3523 5052

Al Mg 3 3.3535 5754

Al Mg 1 3.0515 3103

Al Mg Si 0.5 3.3206 6060

Al Mg Si 0.7 3.3210 6005 A

Al Mg Si 0.8 3.2316 6181

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-AlMg 3 3.3541

G-AlMg 3 Si 3.3241 512.0

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X X 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM AlMg3: rev. PL 20
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LNT/LNM AlMg5
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER5356 

ISO 18273 : S Al 5356 (AlMg5Cr)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium zawierajàcych ponad 3%Mg 

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR RINA TÜV

GTAW RC +

GMAW WB WB 5356 S ALMg5 + * +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mn Si Ti Mg Cr Cu Fe Zn 

reszta 0.11 0.08 0.06 4.9 0.07 0.01 0.2 0.03 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 130 285 25

GMAW I1 Po spawaniu 110 250 25

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 562 - 633°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2640 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg 3 3.3535 5754

plastycznej Al Mg 4,5 3.3345 5082

Al Mg 5 3.3555 5056A

Al Mg 2 Mn 0,8 3.3527 5049

Al Mg 2,7 Mn 3.3537 5454

Al Mg 4 Mn 3.3545 5086

Al Zn 4,5 Mg 1 3.4335 7020

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Mg 3 3.3541

G-Al Mg 3 Si 3.3241 512.0

G-Al Mg 5 3.3561 B 535.0

G-Al Mg 5 Si 3.3261

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X X X 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM AlMg5: rev. PL 20

G
M

A
W

/G
T

A
W

373

POL-2007-GMAW-GTAW-190508.qxd  20/06/2008  19:18  Page 373

www.lincolnelectric.eu

OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

G
M

A
W

/G
T

A
W

374

LNT/LNM AlMg4.5Mn
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER5183 

ISO 18273 : S Al 5183 (AlMg4.5Mn0,7)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci i do pracy w obni˝onej temperaturze  (-196°C)

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

ABS BV DNV GL LR TÜV

GTAW +

GMAW WC WC 5183 S AlMg4.5Mn + * +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mn Si Ti Mg Zn Cr Fe Cu 

reszta 0.65 0.09 0.02 5 0.03 0.06 0.14 0.02 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 150 290 25

GMAW I1 Po spawaniu 150 290 25

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 568 - 638°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2400 kg/m3 

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg 3 3.3535 5754

plastycznej Al Mg 4.5 Mn 3.3547 5083

Al Mg 5 3.3555 6082

Al Mg Si 1

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Mg 3 3.3541

G-Al Mg 3 Si 3.3241 512.0

G-Al Mg 5 3.3561 B 535.0

G-Al Mg 5 Si 3.3261

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X 

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNT/LNM AlMg4.5Mn: rev. PL 20
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LNM AlMg4.5MnZr
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

ISO 18273 : S Al 5087 (AlMg4.5MnZr)

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci i do pracy w obni˝onej temperaturze  (-196°C)
Dodatek Zr  powoduje zwi´kszonà odpornoÊç na powstawanie goràcych p´kni´ç i poprawia struktur´ spoiny

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

Al Mn Si Ti Mg Zn Cr Zr 

reszta 0.8 0.2 0.15 4.5 0.15 0.15 0.1 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20 -196

Typowe wartoÊci GMAW I1 Po spawaniu 140 300 30 25 15

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 568 - 638°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2400 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg 3 3.3535 5754

plastycznej Al Mg 4,5 Mn 3.3547 5083

Al Mg 5 3.3555 6082

Al Mg Si 1

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Mg 3 3.3541

G-Al Mg 3 Si 3.3241 512.0

G-Al Mg 5 3.3561 B 535.0

G-Al Mg 5 Si 3.3261

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie

LNM AlMg4.5MnZr: rev. PL 20
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LNT/LNM AlSi5
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER4043 

ISO 18273 : S Al 4043A (AlSi5(Al))

Opis ogólny

Drut  lity do spawania stopów aluminium-krzem

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW/GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Dopuszczenia

TÜV

GTAW +

GMAW +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Mn Si Ti Fe Zn Cu Mg 

reszta 0.01 4.7 0.001 0.3 0.002 0.01 0.004 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20 -60

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 100 160 15 20 20

GMAW I1 Po spawaniu 100 160 15 20 20

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 573 - 625°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2680 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Reg.Nr. Int.Cast.Nr.

Stopy Al do przeróbki DIN 1725-1 Al Mg Si 0.5 3.3206 6060

plastycznej Al Mg Si 0.7 3.3210 6005A

Al Mg Si 0.8 3.2316 6181

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Si 5 443.0

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X X 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie
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LNT/LNM AlSi12
Drut aluminiowy

Klasyfikacja 

AWS A5.10 : ER4047 

ISO 18273 : S Al 4047A (AlSi12 (A))

Opis ogólny

Drut  lity do spawania odlewniczych stopów aluminium zawierajàcych do 12%Si

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GTAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

GMAW I1 Gaz oboj´tny Ar (100%) 

I3 Gaz oboj´tny Ar+ >0-95% He 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) 

Al Si Ti Fe Zn Mn Cu 

reszta 11.4 0.01 0.4 0.01 0.01 0.04 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica  Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%)

Typowe wartoÊci GTAW I1 Po spawaniu 80 180 5

GMAW I1 Po spawaniu 80 180 6

W∏asnoÊci fizyczne 

Temperatura topnienia 573 - 585°C 

G´stoÊç w przybli˝eniu 2650 kg/m3

Materia∏y spawane

Rodzaj materia∏u Kod Typ W.Nr. Int.Cast.Nr.

Odlewnicze stopy Al DIN 1725-2 G-Al Si 12 3.3581 A 413.0

G-Al Si 12 (Cu) 3.3583

G-Al Si 11

G-Al Si 10 Mg 3.2381 361.0

G-Al Si 10 Mg (Cu) 3.2383

G-Al Si 9 Mg 3.2373 359.0

G-Al Si 9 Cu 3 3.2161

G-Al Si 7 Mg 3.2371 356.0

G-Al Si 6 Cu 4 3.2151 319.0

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 

GTAW 5 kg tuba X X X X 

GMAW 7 kg szpula B300 X X X

Inne Êrednice i opakowania na zapytanie
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LNM 420FM
Drut lity do napawania

Opis ogólny

Drut  lity do uzyskiwania pow∏ok odpornych na Êcieranie
Wysoka odpornoÊç na korozj´, Êcieranie oraz odkszta∏cenia wywo∏ane obcià˝eniami dynamicznymi
Przybli˝ona twardoÊç 55-60HRc
Optymalna spawalnoÊç

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

Zastosowanie

T∏oczniki, matryce

Matryce

Cz´Êci urzàdzeƒ rolniczych

Rolki transportowe

Pompy p∏uczkowe

Struktura

Ferryt i martenzyt

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr 

0.5 0.4 3 9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

2 warstwy ok.  60 HRc

˚aroodpornoÊç do  450°C

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 

GMAW 15 kg szpula B300 X 

Klasyfikacja 

DIN 8555 : MSG 6-GZ-60-PS
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LNM 4M
Drut lity do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555 : MSG 2-GZ-350

Opis ogólny

Drut lity do napawania utwardzajàcego
Przybli˝ona twardoÊç  325-375 HB
Optymalne charakterystyki spawalnicze

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

Zastosowanie

Matryca do kszta∏towania

Matryce

Narz´dzia odporne na uderzenia 

Struktura

Martenzyt

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si Cr 

0.7 1.9 0.45 1.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

2 warstwy ok. 38 HRc (360 HB)

Opakowanie

Proces Opakowanie Rozmiary (mm) 1.2 

GMAW 15 kg szpula B300 X 
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LNG I
Drut do spawania gazowego

Klasyfikacja 

AWS A-5.2 : R45* 

EN 12536 : O I 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Pr´ty do spawania acetylenowo-tlenowego stali konstrukcyjnych
Odpowiedni dla stali niskow´glowych
Maksymalna temperatura pracy 350°C

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si P S 

0.07 0.4 0.07 0.01 0.01 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci 280 390 16 50

Opakowanie

Typ opakowania Rozmiar (mm) 2.0 3.0 4.0 5.0 

5 kg / 25 kg pud∏o X X X X 
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LNG II
Drut do spawania gazowego

Klasyfikacja 

AWS A-5.2 : R60* 

EN 12536 : O II

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Pr´ty do spawania acetylenowo-tlenowego stali konstrukcyjnych
Odpowiedni dla stali niskow´glowych
Maksymalna temperatura pracy 350°C
Wy˝sza wytrzyma∏oÊç ni˝ LNG I

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si P S 

0.10 1.1 0.15 0.01 0.01 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci 320 430 17 60

Opakowanie

Typ opakowania Rozmiar (mm) 1.6 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 

5 kg / 25 kg pud∏o X X X X X X 
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LNG III
Drut do spawania gazowego

Klasyfikacja 

AWS A-5.2 : R60* 

EN 12536 : O III 

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Pr´ty zawierajàce 0.4%Ni do spawania acetylenowo-tlenowego po∏àczeƒ rurowych
Doskona∏y do wykonywania warstw przetopowych
Odpowiedni do pracy w temp. od -20°C do +350°C

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si P S Ni 

0.06 1.1 0.15 0.01 0.01 0.40

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci 340 470 26 65

Opakowanie

Typ opakowania Rozmiar (mm) 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 

5 kg / 25 kg pud∏o X X X X X 
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LNG IV
Drut do spawania gazowego

Klasyfikacja 

AWS A5.2 : R65* 

EN 12536 : O IV

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Pr´ty zawierajàce 0,5% Mo do spawania acetylenowo-tlenowego stali drobnoziarnistej i odpornej na pe∏zanie
Maksymalna temperatura pracy 500°C

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)  

C Mn Si P S Mo 

0.09 1.0 0.19 0.010 0.010 0.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C

Typowe wartoÊci 380 500 22 60

Opakowanie

Typ opakowania Rozmiar (mm) 2.0 2.5 3.0 4.0

5 kg / 25 kg pud∏o X X X X

LNG IV: rev. PL 20
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Spawanie drutem Inershield jest to spawanie ∏ukowe, w którym ciep∏o pochodzi od ∏uku jarzàcego si´
mi´dzy drutem rdzeniowym a materia∏em rodzimym.  Topnik zapewnia os∏on´ gazowà ∏uku, a ˝u˝el
os∏ania metal spoiny.

Spawanie drutem rdzeniowym samoos∏onowym

¸uk

Uchwyt

Rurka izolacyjna uchwytu

Jeziorko spawalnicze

Atmosfera ochronna

Zakrzep∏y ˝u˝elCiek∏y ˝u˝el

Zakrzep∏a spoina

Koƒcówka pràdowa

Drut rdzeniowy

Materia∏ rodzimy

Spawanie MIG/MAG (GMAW) jest
to spawanie elektrodà topliwà w
os∏onach gazowych. W metodzie
tej ∏uk elektryczny jarzy si´
pomi´dzy elektrodà i spawanym
materia∏em. Os∏on´ ∏uku, jeziorka
ciek∏ego metalu i strefy
przyspoinowej zapewnia gaz
oboj t́ny (Argon) lub gaz aktywny
(CO2), a tak˝e mieszanka gazowa
(Ar + CO2 ). Drut elektrodowy jest
w sposób  ciàg∏y podawany za
pomocà podajnika drutu do
obszaru spawania. W metodzie tej
mo˝na stosowaç zarówno druty
lite (GMAW) jak i druty rdzeniowe
(FCAW-GS).

Materia∏ rodzimy

Atmosfera ochronna

Drut rdzeniowy

Koƒcówka pràdowa

Zakrzep∏a spoina

¸uk

Gaz os∏onowy

Jeziorko spawalnicze

Uchwyt

Dysza

Spawanie
drutem
rdzeniowym w
os∏onie gazowej

Kierunek spawania
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Outershield® 70
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E70T-9C-H8 / E70T-9M-H8

EN 758 : T 46 0 R C 3 H10 / T 46 0 R M 3 H10

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania pó∏automatycznego lub w pe∏ni zmechanizowanego w os∏onie gazu w pozycji podolnej
Ma∏a iloÊç rozprysków, ∏atwo odchodzàcy ˝u˝el, g∏adkie lico, doskona∏y dla wymagajàcych spawaczy
Du˝y uzysk stopiwa oraz g∏´bokie wtopienie, dobra odpornoÊç na korozj´ i tworzenie si´ zgorzeliny
Gwarantowane w∏asnoÊci spoiny
Niska zawartoÊç wodoru (HDM < 8ml/100g)
Doskona∏y podczas podawania
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100%CO2 (EN 439: C1) 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min.

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.06 1.30 0.50 0.015 0.010 < 8 

M21 0.06 1.70 0.35 0.015 0.010 < 8 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C -29°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min.47 

Typowe wartoÊci C1 Po spawaniu 480 560 26 80 40

M21 Po spawaniu 530 610 27 70 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 2.4 

Szpula B300 15 X 

Szpula B435 25 X 

Outershield® 70: rev. PL 20
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Outershield® 70

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.6 20 320 170 23-25 2.1 1.15

510 235 25-27 3.4 1.15

635 275 25-28 4.2 1.15

760 310 27-29 5.0 1.15

955 365 29-31 6.4 1.15

2.4 28 320 340 24-27 4.5 1.15

510 450 28-31 7.3 1.15

635 510 30-32 9.1 1.15

700 535 31-34 10.0 1.15

825 585 33-35 11.8 1.15

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G

1.6 (A) 290-380 210-375 290-340

(V) 25-34 25-32 25-32

2.4 (A) 410-560 410-510

(V) 27-34 28-32
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Outershield® 70-H
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E70T-1-H4 / E70T-1M-H4 

EN 758 : T 46 0 R C 3 H5 / T 46 0 R M 3 H5 

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania pó∏automatycznego lub w pe∏ni zmechanizowanego w os∏onie gazu w pozycji podolnej
Ma∏a iloÊç rozprysków, ∏atwo odchodzàcy ˝u˝el, g∏adkie lico, doskona∏y dla wymagajàcych spawaczy
Du˝y uzysk stopiwa oraz g∏´bokie wtopienie, dobra odpornoÊç na korozj´ i tworzenie si´ zgorzeliny
Gwarantowane w∏asnoÊci spoiny
Niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5ml/100g)
Doskona∏y podczas podawania
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Nowy sk∏ad  dajàcy o 50% mniejszà emisj´ dymów

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100%CO2 (EN 439: C1) 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min.

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DB

M21 +

C1 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.06 1.30 0.50 0.015 0.010 < 5 

M21 0.06 1.70 0.35 0.015 0.010 < 5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C -18°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci C1 Po spawaniu 480 560 26 80 50

M21 Po spawaniu 530 610 27 70 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.4 

Szpula B435 25 X 

Szpula drewniana 270 X 

Outershield® 70-H: rev. PL 20
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Outershield® 70-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM 131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

2.4 28 320 340 24-27 4.5 1.15

510 450 28-31 7.3 1.15

635 510 30-32 9.1 1.15

700 535 31-34 10.0 1.15

825 585 33-35 11.8 1.15

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy 100% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F

2.4 (A) 410-560 410-510

(V) 27-34 28-32
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Outershield® 70E-H
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E70T-1-JH4 / E70T-1M-JH4 

EN 758 : T 46 3 R C 1 H5 / T 46 3 R M 1 H5 

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania w os∏onie gazu do wykonywania spoin wysokojakoÊciowych w pozycji podolnej
Doskona∏y wyglàd spoin 
Z du˝ym wspó∏czynnikiem stapiania 
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -30°C)
Niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania
Szczególnie odpowiedni do wykonywania Êciegów przetopowych na podk∏adkach ceramicznych oraz do spawania blach
zagruntowanych

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100% CO2 (EN 439: C1) 

Ar+ (>5-25)% CO2(EN 439: M21)

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1/M21 0.04 1.45 0.6 0.015 0.010 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -30°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci C1/M21 Po spawaniu 570 620 25 55 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 

Szpula B300 15 X 

Accutrak® 200 X 

Outershield® 70E-H: rev. PL 20
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Outershield® 70E-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-25 3.1 1.20

635 275 24-26 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.5 1.20

1015 385 28-30 6.3 1.20

1080 400 29-31 6.7 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240 170-240

(V) 24-32 24-32 24-30 22-28 22-28 22-28

391

POL-2007-FCAW-190508.qxd  20/06/2008  19:15  Page 391



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

F
C

A
W

Outershield® 71E
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1M-JH8 

EN 758 : T 46 3 P M 1 H10 

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy do spawania we wszystkich pozycjach dla uzyskania wysokojakoÊciowych spoin
Doskona∏y wyglàd spoin 
Wysoki wspó∏czynnik stapiania bez wzgl´du na pozycje spawania
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -30°C)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

M21 0.05 1.25 0.7 0.015 0.015 < 8 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -30°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 600 650 24 100 75

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 

Szpula B300 15 X 

Outershield® 71E: rev. PL 20
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Outershield® 71E

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-25 3.1 1.20

635 275 24-26 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.5 1.20

1015 385 28-30 6.3 1.20

1080 400 29-31 6.7 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240 170-240

(V) 24-32 24-32 24-30 22-28 22-28 22-28
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Outershield® 71E-H
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1M-JH4

EN 758 : T 46 3 P M 1 H5

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy do spawania we wszystkich pozycjach dla uzyskania wysokojakoÊciowych spoin
Doskona∏y wyglàd spoin 
Wysoki wspó∏czynnik stapiania bez wzgl´du na pozycje spawania
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -30°C)
Niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania
Szczególnie odpowiedni dla wykonywania Êciegów przetopowych na podk∏adkach ceramicznych

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV DB DNV FORCE GL LR RINA RMRS

M21 3YSA,H5 SA3YMHH + IIIYMSH5 + 3YH5S 3S,3YSH15 3YS 3S,3YSH5

C1 3YSA,H5 SA3YMHH + IIIYMSH5 3HH5S 2YS

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

M21 0.04 1.4 0.6 0.013 0.010 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -30°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 570 620 25 90 65 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2  

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X  

Accutrak® 200 X 

Outershield® 71E-H: rev. PL 20
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Outershield® 71E-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 21-23 1.5 1.20

700 180 22-24 2.3 1.20

955 220 25-27 3.2 1.20

1270 265 27-29 4.3 1.20

1590 305 30-32 5.4 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-260 230-260 200-240 200-240 160-220 160-220

(V) 26-32 26-32 25-30 25-28 23-26 23-26
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Outershield® 71M-H
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1-JH4 

EN 758 : T 46 2 P C 1 H5

Opis ogólny

Rutylowy os∏aniany gazem drut proszkowy do wykonywania spoin wysokiej jakoÊci
Doskana∏y wyglàd spoin 
Opracowany szczególnie do spawania w czystym CO2, ∏agodny ∏uk z ma∏à iloÊcià rozprysków
Odpowiedni do spawania blach powlekanych w os∏onie czystego CO2

Równie˝ odpowiedni do spawania na podk∏adkach ceramicznych
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne (CVN > 47J w -20°C)
Niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100g)
Mo˝liwe jest u˝ycie drutu OS 71 E-H wraz z gazem os∏onowym Ar/CO2

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra PG/3G dó∏       PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100% CO2 (EN 439:C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV CRS DB DNV GL LR RINA RMRS

C1 3Y,H5 SA3M,SA3YMHH 3YH5 + III Y40H5 3Y46H5S 3S,3YSH10 3YSH5 3S,3YSH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.05 1.3 0.4 0.015 0.010 4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci C1 Po spawaniu 580 620 24 80 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.6 

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X 

Szpula B435 25 X 

Outershield® 71M-H: rev. PL 20
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Outershield® 71M-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 19 445 130 21-23 1.7 1.20

700 170 22-24 2.3 1.20

955 220 25-27 3.3 1.20

1270 260 27-29 4.5 1.20

1590 290 30-32 5.6 1.20

1.6 19 320 180 21-23 2.2 1.20

510 255 22-25 3.3 1.20

635 300 24-26 4.2 1.20

760 335 25-27 5.0 1.20

890 370 27-29 5.8 1.20

1015 395 28-30 6.5 1.20

1080 415 29-31 7.0 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy 100% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G PF/3F w gór´ PG/3Fna dó∏

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220 160-220 170-220 170-220

(V) 26-32 26-32 25-30 25-28 23-26 23-26 26-28 26-28

1.6 (A) 250-380 250-380 230-280 220-260 170-240 170-240

(V) 24-32 24-32 24-30 22-28 22-28 22-28
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Outershield® 71C
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1-H8/E71T-9-H8 

EN 758 : T 46 3 P C 1 H10

Opis ogólny

Rutylowy os∏aniany gazem drut proszkowy opracowany do  CO2

Dobre w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CVN > 47J w -30°C)
G∏adki ∏uk i równe przenoszenie metalu, ∏atwe usuwanie ˝u˝la
Odpowiedni do spawania na podk∏adkach ceramicznych
Zastosowanie:produkcja ogólna, budowa statków, budowa lub monta˝ mostów

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra   PE/4G       PF/5G góra    PF/5G dó∏

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100% CO2 (EN 439:C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV CRS DNV GL LR PRS RINA RMRS CE

C1 3YSAH10 3YSH10 3YH10S IIIYS(H10) 3YH10S 3YSH10 3YSH10 3YSH10 + +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.05 1.4 0.4 0.015 0.010 6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -29°C -30°C

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 1)min. 27 2)

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci C1 Po spawaniu 615 650 24 80

1) dla E71T-1

2) dla E71T-9

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2

Szpula S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X

Szpula S300 15 X

Outershield® 71C: rev. PL 01
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Outershield® 71C

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 125 21-23 1.5 1.21

572 150 23-25 1.9 1.21

699 170 24-26 2.4 1.21

826 185 25-28 2.9 1.21

953 210 26-28 3.3 1.21

1080 230 27-29 3.7 1.21

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy 100% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G na dó∏ PF/3F w gór´ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 170-220 160-220

(V) 26-32 26-32 25-30 25-28 26-28 23-26
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Outershield® 460C
Drut proszkowy rutylowy do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1-H8 

EN 758 : T 46 2 P C 1 H10

Opis ogólny

Rutylowy os∏aniany gazem drut proszkowy do wykonywania spoin wysokiej jakoÊci
Doskana∏y wyglàd spoin 
Opracowany szczególnie do spawania w czystym CO2, ∏agodny ∏uk z ma∏à iloÊcià rozprysków
Odpowiedni do spawania blach powlekanych w os∏onie czystego CO2

Równie˝ odpowiedni do spawania na podk∏adkach ceramicznych
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne (CVN > 47J w -20°C)

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100% CO2 (EN 439:C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV CRS DNV GL LR PRS RINA RMRS CE

C1 3YSA H10 3YS H10 3YH10S IIIYS(H10) 3YH10S 3YSH10 3YSH10 3YSH10 + +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.05 1.4 0.4 0.015 0.010 5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -29°C -30°C

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 1)min. 27 2)

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci C1 Po spawaniu 615 650 24 80

1) dla E71T-1

2) dla E71T-9

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X

Szpula plastikowa S300 15 X

Outershield® 460C: rev. PL 20
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Outershield® 460C

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 125 21-23 1.5 1.21

572 150 23-25 1.9 1.21

699 170 24-26 2.4 1.21

826 185 25-28 2.9 1.21

953 210 26-28 3.3 1.21

1080 230 27-29 3.7 1.21

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy 100% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G PF/3F w gór´ PG/3Fna dó∏

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220 160-220 170-220 170-220

(V) 26-32 26-32 25-30 25-28 23-26 23-26 26-28 26-28
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Outershield® T55-H
Drut proszkowy zasadowy do stali pracujàcych w niskich temperaturach

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-5C-JH4 / E71T-5M-JH4

EN 758 : T 42 4 B C 2 H5 / T 42 4 B M 2 H5

Opis ogólny

Zasadowy os∏aniany gazem drut proszkowy do spawania we wszystkich pozycjach 
Dobra spawalnoÊç, tak˝e  do góry (3G)
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -50°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra   PG/3G dó∏    PE/4G

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC -

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21)

CO2 (EN 439: C1) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV DB DNV FORCE GL LR RINA

M21 3SA,3YSA SA3,3YMHH + IVYMSH5 + 4YH10S 4Y40SH15

C1 3SA,3YSA SA3,3YMHH + IVYMSH5 4YH10S 4Y40SH15 3YS

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.05 1.5 0.55 0.012 0.010 3

M21 0.06 1.5 0.6 0.012 0.010 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -50°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 480 570 27 130 85 60

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.0 1.2 1.6 2.4 

Szpula plastikowa S200 4.5 X X 

Szpula B300 15 X X 

Szpula B435 25 X X 

Outershield® T55-H: rev. PL 20
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Outershield® T55-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 510 130 25-27 1.6 1.20

760 185 26-28 2.5 1.20

1015 225 27-29 3.3 1.20

1270 260 28-30 4.1 1.20

1525 290 29-31 5.0 1.20

1780 310 30-32 5.8 1.20

1.6 20 380 170 24-26 2.5 1.15

510 225 25-27 3.1 1.15

760 310 27-29 4.7 1.15

1015 380 29-31 6.3 1.15

1270 430 31-33 7.9 1.15

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏

1.2 (A) 215-290 215-290 215-250 110-150

(V) 28-34 28-34 28-30 17-20

1.6 (A) 320-390 320-390 280-350 130-180

(V) 28-34 28-34 28-32 18-22

2.4 (A) 350-550 350-550

(V) 30-34 30-34
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Outershield® MC710-H
Drut proszkowy z rdzeniem metalowym do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4 

EN 758 : T 46 3 M M 2 H5 (ø1.2 i 1.6 mm) / T 46 2 M M 2 H5 (ø2.0 and 2.4 mm) 

Opis ogólny

Drut proszkowy os∏aniany gazem o rdzeniu metalowym do spawania we wszystkich pozycjach z wysokà wydajnoÊcià
Doskona∏a charakterystyka ∏uku daje znakomity wyglàd spoiny
Ma∏a liczba rozprysków i ˝u˝la, du˝a pr´dkoÊç spawania, bardzo dobre podawanie drutu. Mo˝e byç u˝ywany na
stanowiskach zrobotyzowanych
Najlepszy dla blach ze zgorzelinà, dobra odpornoÊç na powstawanie porów
Bardzo dobre w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CVN >47J przy -30°C)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra   PG/3G dó∏       PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV DB DNV FORCE GL LR RINA RMRS

M21 3SA,3YSA,H SA3,3YMH + IIIYMSH5 + 3YH10S 3S,3YSH15 3YS 3S,3YSH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

M21 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C

Wymagania: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27

EN 758 (1.2/1.6) min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 495 570 26 90 60

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm)

1.2 1.4 1.6 2.0 2.4

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X X 

Szpula B435 25 X X X X 

Accutrak® 200 X X X 

Szpula metalowa 270 X X X X 

Outershield® MC710-H: rev. PL 20
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Outershield® MC710-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Rodzaj ∏uku Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 ∏uk krótki 15 230 100 15 1.1 1.10

320 120 16 1.4 1.10

400 150 17 1.9 1.10

1.2 ∏uk natryskowy 20 635 180 28-30 2.7 1.10

940 275 31-34 4.8 1.10

1420 340 35-38 6.8 1.10

1.4 ∏uk natryskowy 25 445 170 27-29 2.5 1.10

890 270 29-32 5.0 1.10

1400 355 32-34 8.1 1.10

1.6 ∏uk natryskowy 25 635 325 29-32 5.0 1.10

890 400 34-37 7.0 1.10

1145 460 36-38 9.1 1.10

2.0 ∏uk natryskowy 28 320 290 25-27 3.7 1.05

510 385 28-31 6.1 1.05

760 510 32-35 9.3 1.05

2.4 ∏uk natryskowy 30 400 28-32

475 28-32

550 30-34

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-380 230-380 230-300 130-170 140-175

(V) 26-36 26-36 26-30 15-17 16-17

1.4 (A) 240-385 240-385 240-340 160-180 175-185

(V) 26-36 26-36 26-31 14-15 15-16

1.6 (A) 280-460 280-460 270-300

(V) 28-36 28-36 28-30

2.0 (A) 300-510 300-510

(V) 28-33 28-33

2.4 (A) 400-550 400-550

(V) 32-36 32-36
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Outershield MC710C-H
Drut proszkowy z rdzeniem metalowym do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6C H4

EN 758 : T 46 3 M C 2 H5

Opis ogólny

Drut proszkowy os∏aniany CO2 o rdzeniu metalowym do spawania we wszystkich pozycjach z wysokà wydajnoÊcià
Doskona∏a charakterystyka ∏uku daje znakomity wyglàd spoiny
Ma∏a iloÊç rozprysków i ˝u˝la, du˝a pr´dkoÊç spawania, bardzo dobre podawanie drutu. Mo˝e byç u˝ywany na stanowiskach
zrobotyzowanych
Najlepszy dla blach ze zgorzelinà, dobra odpornoÊç na powstawanie porów
Bardzo dobre w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CVN >47J przy -30°C)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G góra   PG/3G dó∏       PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

100% CO2 (EN 439: C1) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV CRS DB DNV GL LR RINA TÜV

C1 w toku w toku w toku w toku w toku w toku w toku w toku w toku

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

C1 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C -30°C

Wymagania: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci C1 Po spawaniu 490 585 27 90 70

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm)

1.2

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X

Outershield MC710C-H: rev. PL 20
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Outershield MC710C-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

Dane do kalkulacji

Ârednica Rodzaj ∏uku Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 ∏uk krótki 15 230 100 16 1.1 1.10

320 120 16.5 1.4 1.10

400 150 17 1.9 1.10

1.2 ∏uk natryskowy 20 635 180 28-30 2.7 1.10

940 275 31-34 4.8 1.10

1420 340 35-38 6.8 1.10

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy 100% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-380 230-380 230-300 100-170 140-175

(V) 26-36 26-36 26-30 16-17 16-17
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Outershield® MC715-H
Drut proszkowy z rdzeniem metalowym do stali niestopowych

Klasyfikacja 

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4 

EN 758 : T 46 4 M M 2 H5 

Opis ogólny

Drut proszkowy os∏aniany gazem z rdzeniem metalowym do spawania we wszystkich pozycjach
Ma∏a liczba rozprysków i ˝u˝la, du˝a pr´dkoÊç spawania, bardzo dobre podawanie drutu. 
Doskona∏a charakterystyka ∏uku daje znakomity wyglàd spoiny
Bardzo dobre w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CVN >47J przy -30°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Mo˝e byç alternatywà dla zasadowych drutów proszkowych

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G      PF/3G góra    PG/3G dó∏        PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV DB DNV GL LR RINA

M21 4Y40SA,HH SA3,3YMHH + IV Y40H5 4Y40H5S 4Y40SH5 4YSH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

M21 0.04 1.5 0.4 0.012 0.020 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -30°C -40°C -50°C

Wymagania: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 480 540 27 120 110 80

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.4 1.6 

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X X 

Szpula B435 25 X 

Accutrak® 200 X X

Outershield® MC715-H: rev. PL 20
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Outershield® MC715-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ  A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Rodzaj ∏uku Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 ∏uk krótki 15 230 100 15 1.1 1.10

320 120 16 1.4 1.10

400 150 17 1.9 1.10

1.2 ∏uk natryskowy 20 635 180 28-30 2.7 1.10

940 275 31-34 4.8 1.10

1420 340 35-38 6.8 1.10

1.4 ∏uk krótki 15 205 105 14.5 1.2 1.10

255 125 15.0 1.5 1.10

280 135 15.5 1.6 1.10

1.4 ∏uk natryskowy 25 445 170 27-29 2.5 1.10

890 270 29-32 5.0 1.10

1400 355 32-34 8.1 1.10

1.6 ∏uk krótki 18 180 145 15 1.5 1.10

205 160 16 1.7 1.10

230 170 18 1.9 1.10

1.6 ∏uk natryskowy 25 380 235 25-26 2.9 1.10

635 325 29-32 5.0 1.10

890 400 34-37 7.0 1.10

1145 460 36-38 9.1 1.10

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-380 230-380 230-300 130-170 140-175

(V) 26-36 26-36 26-30 15-17 16-17

1.4 (A) 240-385 240-385 240-340 160-180 175-185

(V) 26-36 26-36 26-31 14-15 15-16

1.6 (A) 280-460 280-460 270-300

(V) 28-36 28-36 28-30
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Outershield® MC460VD-H
Drut proszkowy z rdzeniem metalowym do stali niestopowych

Klasyfikacja

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4

EN 758 : T 46 2 M M 1 H5 

Opis ogólny

Drut proszkowy  do spawania z du˝à wydajnoÊcià
Specjalnie do spawania cienkich blach w pozycji z góry na dó∏ 
Doskona∏a charakterystyka ∏uku daje znakomity wyglàd spoiny
Brak ˝u˝la, nieliczne obszary krzemianów, bardzo dobre podawanie drutu
Wysoka odpornoÊç na powstawanie porów 
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra   PG/3G dó∏        PE/4G

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC- dla wszystkich pozycji spawania

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS BV DNV GL LR

M21 3YSA,H5 SA3YMHHH IIIYMSH5 3YH5S 3S,3YSH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S HDM ml/100g 

M21 0.05 1.25 0.6 0.015 0.015 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -29°C

Wymagania: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 510 600 25 90 60

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X

Outershield® MC460VD-H: rev. PL 20
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Outershield® MC460VD-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ  A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 635 180 28-30 2.7 1.10

940 275 31-34 4.8 1.10

1420 340 35-38 6.8 1.10

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PG/3F na dó∏ PG/3G dó∏ PE/4F

1.2 (A) 250 - 300 250 - 300 200-220 200-220

(V) 26-30 26-30 21-24 23-25
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Outershield MC420N-H
Drut proszkowy do zastosowaƒ wymagajàcych normalizowania

Klasyfikacja 

A5.28/A5.28M : E70C-G H4

EN 758 : T 38 Z Z M M 2 H5

Uwaga: przedstawiona wy˝ej klasyfikacja dotyczy w∏asnoÊci stopiwa w warunkach spawania, jednak  Outershield MC420N-H jest

przeznaczony  tylko do materia∏ów  normalizowanych po spawaniu. Ani AWS ani EN nie uwzgl´dniajà w∏asnoÊci  stopiwa po normaliza-

cji, drut nie mo˝e byç klasyfikowany wed∏ug warunków przeznaczenia

Opis ogólny

Drut proszkowy os∏aniany mieszankà gazowà z rdzeniem metalowym do spawania we wszystkich pozycjach z wysokà wyda-
jnoÊcià
Doskona∏a charakterystyka ∏uku, ma∏à liczba rozprysków i ˝u˝la, bardzo dobre podawanie drutu
Wysoka odpornoÊç na powstawanie porów
Dobrze znosi normalizowanie w temperaturze  900°C przez 4 godziny
Po normalizowaniu w∏asnoÊci mechaniczne jak dla materia∏u podstawowego
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Stosowaç tylko dla materia∏ów normalizowanych!

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni HDM ml/100g 

M21 0.03 0.6 0.3 0.017 0.023 2.9 <5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -50°C

Typowe wartoÊci: M21 N 353 493 32 57

N = 900°C/4h

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula B300 15 X

Outershield MC420N-H: rev. PL 20
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Outershield MC420N-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 P275N, P355N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275N, S275NL, S355N, S355NL

Drut jest stosowany tylko dla materia∏ów , które b´dà normalizowane po spawaniu

Dane do kalkulacji

Ârednica Rodzaj ∏uku Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 ∏uk natryskowy 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-380 230-380 230-300 130-170 140-175

(V) 26-36 26-36 26-30 15-17 16-17
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 81Ni1-H
Drut proszkowy rutylowy do stali pracujacych w niskich temperaturach

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-Ni1M-JH4 (wszystkie Êrednice)

EN 758 : T 50 5 1Ni P M 2 H5 (tylko Êrednica1.2 mm)

Opis ogólny

Drut proszkowy zawierajàcy 1%Ni os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach, w szczególnoÊci do przemys∏u
morskiego
Najlepsza spawalnoÊç, ma∏a iloÊç odprysków, dobry wyglàd Êciegu
Niezrównany dla spawaczy
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -40°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G      PF/3G góra    PG/3G dó∏        PE/4G

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy BV DNV FORCE GL LR RINA

M21 SA3,3YMHH IVYMSH5 + 4YH10S 3Y,4Y40SH5 4YSH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni HDM ml/100g 

M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 0.95 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C

Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27 

EN 758 min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 530 600 24 90 60

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.6 

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X  

Szpula B435 25 X 

Outershield® 81Ni1-H: rev. PL 20
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Outershield® 81Ni1-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ  A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-24 3.1 1.20

635 275 24-25 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.6 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240

(V) 24-32 24-32 24-32 24-28 22-28
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 81Ni1-HSR
Drut proszkowy rutylowy do stali pracujacych w niskich temperaturach

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-Ni1M-JH4 

EN 758 : T 50 5 1Ni P M 2 H5

Opis ogólny

Drut proszkowy zawierajàcy 1%Ni os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach, w szczególnoÊci do przemys∏u
morskiego
Przeznaczony dla zastosowaƒ wymagajàcych wy˝arzania odpr´˝ajàcego; gwarantowana udarnoÊç po obróbce cieplnej po
spawaniu
Najlepsza spawalnoÊç, ma∏a iloÊç odprysków, dobry wyglàd Êciegu
Niezrównany dla spawaczy
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -40°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Bardzo dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra   PG/3G dó∏        PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy BV DNV GL LR

M21 4YSDH5 IVYMSH5 4YH5S 4YSH5

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni HDM ml/100g 

M21 0.06 1.4 0.3 0.013 0.010 0.95 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C

Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27 

EN 758 min. 500 560-720 min. 18 min. 47

Typowe wartoÊci: M21 Po spawaniu 570 620 24 120 100

M21 Po wy˝arzaniu 550 600 24 120 100

Wy˝arzanie  1h/600°C, 3G w gór´ - V45° 

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.6

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X

Szpula plastikowa S300 15 X 

Outershield® 81Ni1-HSR: rev. PL 20
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Outershield® 81Ni1-HSR

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, C, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-24 3.1 1.20

635 275 24-25 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.6 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240

(V) 24-32 24-32 24-32 24-28 22-28
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 81K2-H
Drut proszkowy rutylowy do stali pracujacych w niskich temperaturach

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-K2M-JH4 (wszystkie Êrednice)

EN 758 : T 50 6 1.5Ni P M 2 H5 (tylko Êrednica 1.2 mm)

Opis ogólny

Drut proszkowy zawierajàcy 1,5% Ni os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach z dodatkami Ti i B
Do zastosowaƒ morskich (offshore) i podobnych
Najlepsza spawalnoÊç, ma∏a iloÊç odprysków, dobry wyglàd Êciegu
Niezrównany dla spawaczy
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 80J w -60°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra   PG/3G dó∏       PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV LR RINA

M21 IVY46MSH5 4Y40SH5 4YS

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni HDM ml/100g 

M21 0.04 1.4 0.2 0.012 0.010 1.4 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C -60°C 

Wymagania: A5.29 min. 470 550-690 min.19 min. 27 

EN 758 min. 500 560-720 min.18 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 590 630 23 130 100 80

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.6 2.0

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X

Szpula B435 25 X X

Accutrak® 200 X 

Outershield® 81K2-H: rev. PL 20
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Outershield® 81K2-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ  A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-24 3.1 1.20

635 275 24-25 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.6 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240

(V) 24-32 24-32 24-32 24-28 22-28
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield 81K2-HSR
Drut proszkowy rutylowy do stali pracujacych w niskich temperaturach

Klasyfikacja 

AWS A5.29 : E81T1-K2M-JH4 

EN 758 : T 50 6 1.5Ni P M 2 H5 

Opis ogólny

Drut proszkowy zawierajàcy 1,5% Ni os∏aniany gazem do zastosowaƒ morskich i podobnych
Przeznaczony do materia∏ów podanych wy˝arzaniu odpr´˝ajàcemu, gwarantowana udarnoÊç po obróbce cieplnej
Najlepsza spawalnoÊç, ma∏a iloÊç odprysków, dobry wyglàd Êciegu
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 80J w -60°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra   PG/3G dó∏        PE/4G 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV LR

M21 w toku w toku

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni HDM ml/100g 

M21 0.06 1.3 0.3 0.012 0.010 1.4 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -50°C -60°C 

Wymagania: A5.29 min. 470 550-690 min.19 min. 27 

EN 758 min. 500 560-720 min.18 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 590 630 23 140 100 80

M21 Po wy˝arzaniu 570 620 24 85

Wy˝arzanie 1h/600°C, 3G w gór´ - V45° 

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula B300 15 X 

Outershield 81K2-HSR: rev. PL 20
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Outershield 81K2-HSR

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ  A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo EN 10213-2 G P 240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420, S460

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 500CT-H
Drut proszkowy rutylowy do stali odpornych na korozj´ atmosferycznà

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-G-H4

EN 758 : T 50 5 Z P M 2 H5 

Opis ogólny

Drut proszkowy zawierajàcy 0.8% Ni i 0.4% Cu os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach, w szczególnoÊci do
stali trudnordzewiejàcych
Do spawania we wszystkich pozycjach
Najlepsza spawalnoÊç, ma∏a iloÊç rozprysków, dobry wyglàd Êciegu
Niezrównany dla spawaczy
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne (CVN > 47J w -50°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Doskona∏y podczas podawania

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra    PG/3G dó∏       PE/4G

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni Cu HDM ml/100g 

M21 0.04 1.3 0.2 0.014 0.010 0.84 0.39 <5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -50°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19nie wymagana

EN 758 min. 500 560-720 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 580 610 23 80

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X 

Outershield® 500CT-H: rev. PL 20
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Outershield® 500CT-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal odporna na czynniki atmosferyczne EN 10155 S235 J0W

S235 J2W

S355 J0W

S355 J2W

S355 K2G1W

Stale odporne na czynniki atmosferyczne, jak: Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 i podobne stale zawierajàce Ni i Cu

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 550-H
Drut proszkowy rutylowy o podwy˝sznej wtrzyma∏oÊci

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E101T1-K3M-JH4 

EN 12535 : T 55 4 Z P M 1 H5

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach, dla rur i blach wykonanych ze stali o
podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci
Niezrównany dla spawaczy
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CNV >50J w -40°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G      PF/3G góra    PG/3G dó∏       PE/4G       PF/5G góra    PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni Mo HDM ml/100g 

M21 0.04 1.4 0.2 0.012 0.010 2.0 0.3 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C

Wymagania: AWS A5.29 min. 610 690-800 min.16 min. 27

EN 12535 min. 550 640-820 min.18 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 700 730 19 60

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X 

Outershield® 550-H: rev. PL 20
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Outershield® 550-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Rury API 5LX X52, X60, X60, X65, X70, X80

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S500 - S550

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 690-H
Drut proszkowy rutylowy o podwy˝sznej wtrzyma∏oÊci

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E111T1-K3M-JH4

EN 12535 : T 69 4 Z P M 2 H5

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach  stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci, np.
S690
Niezrównany dla spawaczy
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CNV >50J w -40°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy ABS

M21 AWS

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni Mo HDM ml/100g 

M21 0.06 1.5 0.2 0.015 0.010 2.0 0.5 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C -29°C -40°C -50°C

Wymagania: A5.29 min. 680 760-900 min.15 min. 27

EN 12535 min. 690 770-940 min.17 min. 47

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 800 830 17 80 60 50

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.6

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X

Outershield® 690-H: rev. PL 20
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Outershield® 690-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S500-S690

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-24 3.1 1.20

635 275 24-25 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.6 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240

(V) 24-29 24-29 24-28 24-26 22-26
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield® 690-HSR
Drut proszkowy rutylowy o podwy˝sznej wtrzyma∏oÊci

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E111T1-K3M-JH4 

EN 12535 : T 69 4 Z P M 2 H5 T

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy os∏aniany gazem do spawania we wszystkich pozycjach  stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci, np.
S690
Przeznaczony dla zastosowaƒ wymagajàcych wy˝arzania odpr´˝ajàcego
Niezrównany dla spawaczy
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci mechaniczne (CNV >50J w -40°C)
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni Mo HDM ml/100g 

M21 0.06 1.5 0.2 0.015 0.010 2.0 0.5 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -30°C -40°C

Wymagania: AWS A5.29 min. 680 760-900 min.15 min.27

EN 12535 min. 690 770-970 min.17 min.47

Typowe wartoÊci: M21 Po spawaniu 740 790 19 75 70

M21 Po wy˝arzaniu 720 770 20 60 60

Wy˝arzanie: 1h/580°C, 3G w gór´ - V60° 

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 1.6

Szpula plastikowa S200 4.5 X 

Szpula B300 15 X X

Outershield® 690-HSR: rev. PL 20
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Outershield® 690-HSR

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal drobnoziarnista EN 10137-2 S500-S690

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20

510 235 22-24 3.1 1.20

635 275 24-25 3.9 1.20

760 310 25-27 4.7 1.20

890 350 27-29 5.6 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30

1.6 (A) 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240

(V) 24-29 24-29 24-28 24-26 22-26
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield 12-H
Odporny na pe∏zanie rutylowy drut proszkowy 

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E 81T1-A1M-H4

EN 12071 : T MoL P M 2 H5

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy zawierajàcy 0,5%Mo os∏aniany mieszankà gazowà do spawania we wszystkich pozycjach
Lepsza spawalnoÊç, ma∏à iloÊç rozprysków, dobry wyglàd spoiny
Niezrównany dla spawaczy
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

TüV

w toku

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Mo HDM ml/100g 

M21 0.065 0.8 0.2 0.014 0.010 0.46 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C

Wymagania: AWS A5.29 Wy˝arzanie1) min. 470 550-690 min. 19 nie wymagana

EN 12071 Wy˝arzanie2) min. 355 min. 510 min.22 47

Typowe wartoÊci: M21 Wy˝arzanie3) 540 600 26 160 79

Wy˝arzanie: 1) = 620 ± 15°C/1h, 2) = 570-620°C/1h, 3) = 1h/620°C

SL19

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula B300 15 X

Outershield 12-H: rev. PL 20
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Outershield 12-H

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 3

EN 10222-2 17 Mo 3, 14 Mo 6

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

Uwagi

Zalecana obróbka cieplna po spawaniu w temperaturze 570-630°C

Czas obróbki zale˝y od gruboÊci materia∏u
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Outershield 19-H
Odporny na pe∏zanie rutylowy drut proszkowy 

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E 81T1-B2M-H4

EN 12071 : T CrMo1 P M 2 H5

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy zawierajàcy 1.25%Cr, 0.5%Mo os∏aniany mieszankà gazowà do spawania we wszystkich 
pozycjach
Lepsza spawalnoÊç, ma∏à iloÊç rozprysków, dobry wyglàd spoiny
Niezrównany dla spawaczy
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

TüV

w toku

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Cr Mo HDM ml/100g 

M21 0.06 0.74 0.24 0.013 0.010 1.24 0.52 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C

Wymagania: AWS A5.29 Wy˝arzanie1) min. 470 550-690 min. 19 nie wymagana

EN 12071 Wy˝arzanie2) min. 355 min. 510 min.20 47

Typowe wartoÊci: M21 Wy˝arzanie3) 545 636 22 163 76

Wy˝arzanie: 1) = 690 ± 15°C/1h, 2) = 660-700°C/1h, 3) = 1h/690°C

SL20

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula B300 15 X

Outershield 19-H: rev. PL 20
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Outershield 19-H

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na pe∏zanie EN 10028-2 13 CrMo 4-5

EN 10083-1 25 CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5

Stal narz´dziowa DIN 17210 16 MnCr 5

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

Uwagi

Zalecana temperatura podgrzania: 200-250°C

Zalecana obróbka cieplna po spawaniu w temperaturze 660-700°C

Czas obróbki zale˝y od gruboÊci materia∏u
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Outershield 20-H
Odporny na pe∏zanie rutylowy drut proszkowy 

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E 91T1-B3M-H4

EN 12071 : T CrMo2 P M 2 H5

Opis ogólny

Rutylowy drut proszkowy zawierajàcy 2.25%Cr, 0.5%Mo os∏aniany mieszankà gazowà do spawania we wszystkich 
pozycjach
Lepsza spawalnoÊç, ma∏à iloÊç rozprysków, dobry wyglàd spoiny
Niezrównany dla spawaczy
Bardzo niska zawartoÊç wodoru (HDM < 5 ml/100 g)
Najlepsza jednorodnoÊç produktu o regulownym sk∏adzie chemicznym stopiwa
Dobre podawanie drutu

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25)% CO2 (EN 439: M21) 

15-25 l/min 

Dopuszczenia

TüV

w toku

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Cr Mo HDM ml/100g 

M21 0.06 0.75 0.21 0.013 0.008 2.23 1.09 3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) +20°C -20°C

Wymagania: AWS A5.29 Wy˝arzanie1) min. 540 620-760 min. 17 nie wymagana

EN 12071 Wy˝arzanie2) min. 400 min. 500 min. 18 47

Typowe wartoÊci: M21 Wy˝arzanie3) 568 679 20 161 61

Wy˝arzanie: 1) = 690 ± 15°C/1h, 2) = 690-750°C/1h, 3) = 1h/690°C

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.2 

Szpula B300 15 X

Outershield 20-H: rev. PL 20
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Outershield 20-H

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Stal odporna na EN 10028-2 10 CrMo 9-10

pe∏zanie i dzia∏anie wodoru EN 10222-2 12 CrMo 9-10

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.2 20 445 130 20-22 1.6 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 3.4 1.20

1270 265 27-29 4.5 1.20

1590 305 30-32 5.9 1.20

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy Ar + (>5 - 25)% CO2

Ârednica Pràd/ Pozycja spawania

(mm) Napi´cie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

1.2 (A) 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220

(V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

Uwagi

Zalecana temperatura podgrzania: 200-250°C

Zalecana obróbka cieplna po spawaniu w temperaturze 690-750°C

Czas obróbki zale˝y od gruboÊci materia∏u
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Innershield® NR®-152
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-14

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Spawanie stali galwanizowanej
Jednowarstwowe automatyczne i pó∏automatyczne
Zalecany do blach od 1.2 do 5.0 mm

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al Ti N 

0.30 0.99 0.24 0.013 0.007 1.63 0.003 0.051

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) %

Wymagania: AWS A5.20 nie wymagane 480 nie wymagane nie wymagana 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 525*

* Badane na próbkach p∏askich

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 

Szpule 50C 22.68 X 

Innershield® NR®-152: rev. PL 20
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Innershield® NR®-152

Zalecenia

Spawaç punktowo materia∏y o gruboÊci  0.75mm do 1.5mm 

Metodyka obejmuje procesy automatyczne, gdy wymagana jest doskona∏a zajarzalnoÊç

Stale galwanizowane lub cynkowane mogà byç spawane  drutem Innershield NR-152 z pr´dkoÊcià od 75 do 100 cm/min. Konstrukcja z∏àcza musi pozwalaç parom tlenku

cynku dyfundowaç przez ciek∏e jeziorko lub do atmosfery  

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.6 13 30 75 90 13 0.55 1.11

50 125 150 15 0.9 1.11

110 280 250 19 2.0 1.11

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PC/2G PG/3G (na dó∏)

Napi´cie PB/2F

1.6 (cm/min.) 180 150 200

(A) 205 170 220

(V) 16.5 18.5 19.5
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Innershield® NR®-203 NiC
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E61T8-K6

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Spawanie we wszystkich pozycjach
¸atwe spawanie z do∏u do góry
Wszystkie warstwy
Dobra udarnoÊç oraz plastycznoÊç CTOD

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G      PF/3G góra    PG/3G dó∏    PF/5G góra PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

ABS DNV LR

3SA IIIMSH15 3SH15

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Cr Al V Mo 

0.06 0.83 0.05 0.004 0.003 0.57 0.08 0.73 <0.1 <0.1

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 340 410-550 22 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 400 490 29 95

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpule 14C 6.35 X 

Szpule 50C 22.68 X 

Innershield® NR®-203 NiC: rev. PL 20
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Innershield® NR®-203 NiC

Zalecenia

Dla stali niskow´glowych i stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci, unowna graanica plastycznoÊci nie jest najlepsza

Do spoin obwodowych, szczególnie dla ci´˝kich konstrukcji rurowych o du˝ej Êrednicy

Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, kad∏uby i spawane elementy usztywniajàce statków i barek, konstrukcje przybrze˝ne

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 19 50 125 145 16 1.10 1.32

90 230 235 20 1.95 1.32

110 280 275 21 2.40 1.32

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PC/2G PF/3G dó∏ PG/5G dó∏ PE/4G

Napi´cie PB/2F PF/5G dó∏ PG/5G dó∏

2.0 (cm/min.) 280 230 200 200 200

(A) 275 235 215 215 215

(V) 21 20 19 18 19
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Innershield® NR®-203Ni1
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-Ni1 

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Spawanie we wszystkich pozycjach
¸atwe spawanie z do∏u do góry
Wszystkie warstwy
Dobra udarnoÊç oraz plastycznoÊç CTOD

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G       PF/3G góra   PG/3G dó∏       PE/4G       PF/5G góra    PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

ABS BV DNV FORCE GL LR RINA TÜV

3SA,3YSA SA3YMHH IIIYMSH10 + 3YSH10 3S,3YSH15 3S,3YS +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.08 1.1 0.27 0.008 0.003 0.9 0.85

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 465 540 26 115

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 2.4 

Szpule 14C 6.35 X 

Szpule 50C 22.68 X X 

Innershield® NR®-203Ni1: rev. PL 20
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Innershield® NR®-203Ni1

Zalecenia

Dla stali niskow´glowych i stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci   umowna granica plastycznoÊci stopiwa nie jest najlepsza

Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, kad∏uby i spawane elementy usztywniajàce statków i barek, konstrukcje przybrze˝ne

Do spawania pó∏automatycznego i automatycznego

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 19 50 125 145 16 1.10 1.30

90 230 235 20 1.95 1.30

140 355 310 23 3.15 1.30

2.4 19 50 125 215 18 1.60 1.20

95 240 315 21 3.25 1.20

130 330 385 24 4.30 1.20

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PF/5G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G

Napi´cie PG/5G dó∏

2.0 (cm/min.) 280 330 230 200 200 200 180

(A) 255 300 235 215 215 215 195

(V) 21 22 20 19 19 18 19

2.4 (cm/min.) 280 280 215 180

(A) 345 345 290 250

(V) 22 22 19.5 19
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Innershield® NR®-211-MP
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-11

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Ogólnego przeznaczenia
¸atwy do operowania i uniwersalnego zastosowania
Zalecany do blach od 2.5 do 12 mm
Drut elektrodowy o Êrednicy 0.9 mm: idealny do spawania blach o gruboÊci od 1.2 mm

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G      PF/3G góra    PG/3G dó∏       PE/4G        PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC - 

Dopuszczenia

BV FORCE LR

+ + AWS

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.21 0.60 0.18 0.008 0.007 1.50

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 20 nie wymagana 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 450 580 23

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

0.9 1.2 1.7 2.0

Szpule 14C 4.54 X X

Szpule 14C 6.35 X X

11.34 X X

Szpule 50C 22.68 X X

Innershield® NR®-211-MP: rev. PL 20
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Innershield® NR®-211-MP

Zalecenia
Produkcja i naprawa cz´Êci maszyn, nadwozia ci´˝arówek, podpory, zbiorniki, kosze samowy∏adowcze itd.
Z´batki, rusztowania, lekkie konstrukcje z kàtowników, z∏àcza, spoiny obwodowe rur o niewielkich Êrednicach, itd.
Krótkie  spoiny monta˝owe podpór itd.
Stal galwanizowana 

Materia∏y do spawania
Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355
Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360
API 5LX X42, X46, X52
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 
Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

0.9 10 50 125 30 14 0.3 1.22
90 230 90 16 0.6 1.22
110 280 120 16.5 0.8 1.22

1.1 14 70 180 120 15 0.5 1.22
110 280 160 17 1.0 1.22
130 330 170 18 1.2 1.22

1.7 19 40 100 120 15 0.8 1.22
75 190 190 18 1.5 1.22
175 440 320 23 3.5 1.22

2.0 19 50 130 180 16 1.4 1.09
75 190 250 18 2.2 1.09
150 380 350 22 4.3 1.09

2.4 19 50 130 235 16 2.0 1.10
55 140 250 18 2.3 1.10
100 250 370 20 4.2 1.10

Parametry spawania
Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PC/2G PF/3G dó∏ PG/3G dó∏ PE/4G
Napi´cie PB/2F PG/5G dó∏

0.9 (cm/min.) 180 180 150 230 230
(A) 65 65 50 85 85
(V) 15 15 14.5 16 16

1.1 (cm/min.) 230 230 200 280 280
(A) 140 140 130 160 160
(V) 16 16 16 17 17

1.7 (cm/min.) 440 250 190 300 300
(A) 320 230 190 280 280
(V) 23 19.5 18 21 21

2.0 (cm/min.) 330 190 230 190
(A) 320 250 320 250
(V) 21 18 19.5 18

2.4 (cm/min.) 230 180 230 140
(A) 350 275 350 250
(V) 19.5 19 19.5 18
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Innershield® NR®-232
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-8

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Wspó∏czynnik stapiania do 3kg/h, niezale˝nie od pozycji
Doskona∏a udarnoÊç w niskich temperaturach
Idealny do spoin pachwinowych i wype∏nieƒ
Do spoin jedno lub wielowarstwowych
Ârednica 1.7 mm odpowiednia do zanieczyszczonych i zagruntowanych blach

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

ABS BV DNV LR RINA TÜV NKK

3SA,3YSAH15SA3YMH IIIYMSH15 3S,3YSH15 3YS + KSW53NH10

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.18 0.65 0.27 0.006 0.004 0.55

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -20°C -29°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 490 590 26 65 35

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.7 1.8 2.0 

Szpule 14C 6.12 X X X 

Szpule 50C 22.68 X X X 

Innershield® NR®-232: rev. PL 20
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Innershield® NR®-232

Zalecenia

Przeznaczony do  spawania pó∏automatycznego stali o gruboÊci 5 mm i wi´kszej

Zalecany do wykonywania spoin jedno i wielowarstwowych

Ârednica 1.7 mm jest zalecana do spawania, gdy jest to niezb´dne do wytwarzania szerszych warstw ( technika spawania ruchem wahad∏owym) i do spawania p∏yt

zanieczyszczonych np. olejem, rdzà, farbà lub podk∏adem

Ârednica 1.8 mm jest zalecana dla uzyskania najwi´kszej szybkoÊci spawania przy wykonywaniu pojedynczej warstwy spoiny pachwinowej

Ârednica 2.0 mm jest zalecana przy spawaniu w pozycji pu∏apowej

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.7 12-25 110 280 170 19 1.7 1.33

170 430 250 21 2.7 1.33

320 810 400 26 5.1 1.33

1.8 12-25 80 200 130 17 1.5 1.22

170 430 250 21 2.9 1.22

285 730 350 24 5.0 1.22

2.0 12-25 60 150 130 16 1.3 1.22

130 330 250 21 2.8 1.22

220 550 350 25 4.6 1.22

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏ PE/4G

Napi´cie

1.7 (cm/min.) 635 495 380 380

(A) 310 275 225 225

(V) 23 23 19.5 19.5

1.8 (cm/min.) 635 510 430 390 430

(A) 355 290 255 240 255

(V) 11 21 21 20 21

2.0 (cm/min.) 460 380 330 380

(A) 315 285 250 285

(V) 23 22 21 22
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Innershield® NR®-233
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M E71T-8

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Odpowiedni do nowych technologii: drut przyjazny spawaczowi z szerokim zakresem parametrów pràdowych
Elastyczny ∏uk zapewnia wykonywanie spoin o lepszej jakoÊci oraz o doskona∏ym wyglàdzie
Du˝y uzysk stopiwa, nawet w pozycjach wymuszonych
Dobra  udarnoÊç
Nr - 233 by∏ opracowany dla zminimalizowania wp∏ywu  gazu, nawet gdy elektroda by∏a wystawiona na dzia∏anie atmosfery

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.16 0.65 0.21 0.010 0.003 0.60

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 440 570 26 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 1.8

Szpula z tworzywa sztucznego 5.7 X

Szpula  Foil Bag 11.3 X X

Innershield® NR®-233: rev. PL 20
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Innershield® NR®-233

Zalecenia

Pionowe spoiny pachwinowe i spoiny u∏o˝one w rowku

Spoiny pachwinowe w pozycji pu∏apowej i spoiny u∏o˝one w rowku

Monta˝  konstrukcji stalowych w terenach sejsmicznych

Monta˝ stali konstrukcyjnej

Budowa statków i barek

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.6 13-32 150 380 220 17-19 1.9 1.26

200 510 245 19-21 2.5 1.31

250 640 270 21-23 3.0 1.35

300 760 295 23-25 3.5 1.35

350 890 315 25-27 4.3 1.31

1.8 19-25 100 250 185 17-18 1.6 1.25

150 380 250 18-19 2.5 1.24

200 510 295 20-21 3.2 1.25

250 640 330 22-23 4.0 1.26

300 760 355 23-24 4.8 1.26
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Innershield NR®-204-H
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-GS

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
NR 204 zalecany do spawania warstwy przetopowej z góry na dó∏ dla rur
Nr 207 zalecany do wype∏niania spoiny  przy spawaniu rur w pozycji pionowej z góry na dó∏
Wysoka jakoÊç konstrukcji po spawaniu we wszystkich pozycjach
Dobra udarnoÊç oraz plastycznoÊç CTOD
Niska zawartoÊç wodoru w metalu spoiny (HDM 5-7ml/100g)

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.15 0.75 0.20 0.008 0.013 0.65

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) %

Wymagania: AWS A5.20 nie wymagane min. 480 nie wymagane nie wymagana 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 510* 24

* Badane na próbkach p∏askich

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.7 

Szpule 14C 6.35 X 

Innershield NR®-204-H: rev. PL 20
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Innershield NR®-204-H

Zalecenia

Gdy wymagana jest niska zawartoÊç  wodoru w spoinie

Wysoka wydajnoÊç spawania

Gdy wymagane sà dobre w∏asnoÊci mechaniczne konstrukcji spawanych w warunkach polarnych 

Spawanie pó∏automatyczne rur

Kàt wleczenia  30°, wolny wylot elektrody 15-20 mm

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.7 19 80 200 170 13.5 1.8

95 240 185 14.5 2.1

110 280 210 15.6 2.4

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PC/2G PG/3G dó∏

Napi´cie PG/5G dó∏

1.7 (cm/min.) 280 230 230

(A) 240 220 220

(V) 21 19 19
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Innershield® NR®-207
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-K6

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Wype∏nienia przy pó∏automatycznym spawaniu rur z góry na dó∏
Wysoka jakoÊç konstrukcji po spawaniu we wszystkich pozycjach
Dobra udarnoÊç oraz plastycznoÊç CTOD

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PG/3G dó∏ PE/4G PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

BV DNV GL TÜV

SA3YMH IIIYMSH15 3YH15S +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.07 0.9 0.20 0.005 0.003 0.85 1.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 420 535 25 110

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.7 2.0 

Szpule 14C 6.35 X X 

Szpule 50C 22.68 X 

Innershield® NR®-207: rev. PL 20
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Innershield® NR®-207

Zalecenia

Wysoka wydajnoÊç spawania

Gdy wymagane sà dobre w∏asnoÊci mechaniczne konstrukcji spawanych w warunkach polarnych 

Spawanie pó∏automatyczne rur

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 19 70 180 175 17.5 1.4 1.27

90 230 220 18.5 1.7 1.27

130 250 260 19.5 2.5 1.27

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PC/2G PG/3G dó∏ PE/4G

Napi´cie PB/2F PG/5G dó∏

2.0 (cm/min.) 280 230 230 190

(A) 240 220 220 185

(V) 21 19 19 19
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Innershield® NR®-207-H
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-K6

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Wype∏nienia przy pó∏automatycznym spawaniu rur w pozycji z góry na dó∏
Wysoka jakoÊç konstrukcji po spawaniu we wszystkich pozycjach
Dobra udarnoÊç oraz plastycznoÊç CTOD
Niska zawartoÊç wodoru w metalu spoiny 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PG/3G dó∏ PE/4G PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.07 0.9 0.20 0.005 0.003 0.85 1.0 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 420 535 25 110

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.7 

Szpule 14C 6.35 X

Innershield® NR®-207-H: rev. PL 20
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Innershield® NR®-207-H

Zalecenia

Gdy wymagana jest niska zawartoÊç  wodoru w spoinie

Wysoka wydajnoÊç spawania

Gdy wymagane sà dobre w∏asnoÊci mechaniczne konstrukcji spawanych w warunkach polarnych 

Spawanie pó∏automatyczne rur

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36.

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.7 19 90 230 205 17.5 1.5 -

105 270 220 18.5 1.8 -

115 300 245 19.5 2.0 -
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Innershield® NR®-208-H
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E91T8-G

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Pó∏automatyczne  wykonywanie spoin pachwinowych i warstwy graniowej rur ze stali X-80 w pozycji pionowej z góry na dó∏
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci w niskich temperaturach
Niska zawartoÊç wodoru (max. 8 ml/100 gr)

Pozycje spawania

ISO/ASME PG/5G dó∏

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

TÜV

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al Ni 

0.05 1.65 0.25 0.007 <0.003 0.85 0.8 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -30°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 540 620-760 17

Typowe wartoÊci Po spawaniu (1G) 585 650 26 115

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.7 2.0 

Szpule 14C 6.35 X X 

Innershield® NR®-208-H: rev. PL 20
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Innershield® NR®-208-H

Zalecenia

Podgrzanie wst´pne i temperatura mi´dzywarstwowa zale˝y od jakoÊci stali

Do uk∏adania warstwy graniowej dla stali od X-60 do X-80 jest zalecany Innershield NR-204-H

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Rury API5LX X-60 do X-80

EN 10208-2 L 415, L445, L480, L550

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.7 19 60 150 145 15.5 1.0 -

80 205 180 17.5 1.3 -

105 270 215 18.5 1.8 -

145 370 255 20.5 2.4 -
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Innershield® NR®-305
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E70T-6

Opis ogólny

NR-305 jest topnikowym drutem samoos∏onowym
Nie jest przeznaczony do spawania w pozycjach przymusowych, mo˝e byç stosowany przy nachyleniu max. do   15°  przy
spawaniu w dó∏ i do max.  5° przy spawaniu w gór´
Du˝y uzysk stopiwa oraz du˝a pr´dkoÊç spawania
¸atwy do obs∏ugi
Zalecany do zwi´kszenia wydajnoÊci, spawanie w pozycji podolnej

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

DC +

Dopuszczenia

ABS BV DNV

2SA,2YSA SA2YMH IIYMS

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.09 0.9 0.20 0.007 0.008 0.80 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 470 550 25 40

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.7 2.0 2.4 

Szpule 50C 22.68 X X X 

Innershield® NR®-305: rev. PL 20
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Innershield® NR®-305

Zalecenia

Typowe zastosowania: mosty, statki, barki, platformy wiertnicze, produkcja konstrukcji  ogólnych

NR-305 mo˝e byç stosowany do wykonywania spoin pachwinowych jedno i wielowarstwowych oraz spawania na zak∏adk´ i wype∏niania  g∏´bokich rowków spoin

doczo∏owych w pozycji podolnej

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min przybli˝). A (V) (kg/h) kg stopiwa

1.7 12-25 510 275 24 3.75 1.22

635 325 25 4.60 1.22

890 390 27 6.35 1.22

2.0 19-25 510 360 22.5 4.50 1.22

635 410 25 5.90 1.22

1140 545 32.5 11.10 1.22

2.4 38-65 405 330 21 5.00 1.23

610 425 24 7.55 1.23

1015 525 33 12.70 1.23

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PB/2F

Napi´cie

1.7 (cm/min.) 635 635

(V) 25 25

2.0 (cm/min.) 890 635

(V) 25 24

2.4 (cm/min.) 710 610

(V) 27 24
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Innershield® NR®-311
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E70T-7

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Dobre wtopienie na ca∏ej gruboÊci z∏àczy doczo∏owych oraz w spoinach wàskoszczelinowych
Du˝a pr´dkoÊç spawania
Du˝y uzysk stopiwa 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PG/3G dó∏

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.27 0.40 0.08 0.007 0.005 1.5 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 nie wymagana 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 430 590 24

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 2.4

Szpule 14C 6.35 X 

Szpule 50C 22.68 X

Innershield® NR®-311: rev. PL 20
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Innershield® NR®-311

Zalecenia

Wykonywanie w pozycji podolnej spoin doczo∏owych, np. konstrukcje wie˝owe 

Spawanie pachwinowe i na zak∏adk´ w pozycji podolnej i pionowej z góry na dó∏

G∏´boki rowek. Wtopienie i niezwykle ∏atwe usuwanie ˝u˝la pozwala stosowaç spawanie wàskoszczelinowe i ma∏y kàt ukosowania celem  zminimalizowania  ca∏kowitej

iloÊci stopiwa potrzebnego do wykonania z∏àcza

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 32 100 255 190 21 2.2 1.28

160 405 275 25 3.6 1.28

300 760 4100 28 7.1 1.28

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu bg Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PB/2F PC/2G PG/3G dó∏

Napi´cie

2.0 (cm/min.) 610 510 410 380

(A) 355 320 280 260

(V) 26 26 25 25
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Innershield® NR®-400
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-K6

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Wy˝sza  wytrzyma∏oÊç, powy˝ej StE 355
Doskona∏a udarnoÊç przy -40°C 
CTOD sprawdzone, konstrukcje offshorowe
Wszystkie pozycje i warstwy

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

BV FORCE LR TÜV

SA3YMHH + 3S,3YSH15 +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Cr Al 

0.06 0.74 0.17 0.004 0.002 0.75 0.13 0.74

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -60°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Typowe wartoÊci Po spawaniu 435 525 26 100

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpule 14C 6.35 X 

Szpule 50C 22.68 X 

Innershield® NR®-400: rev. PL 20
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Innershield® NR®-400

Zalecenia

Osprz´t platform wiertniczych, orurowanie, zbiorniki sk∏adowe

Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, elementy statków i barek

Obwodowe spoiny konstrukcji z rur o grubych Êciankach

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36.

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 19 60 150 150 16.5 1.20 1.37

90 230 225 19.5 1.85 1.37

110 280 265 20.5 2.35 1.37

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PC/2G PF/3G(w gór´) PE/4G

Napi´cie PB/2F PF/5G(w gór´)

2.0 (cm/min.) 280 230 200 200

(A) 265 225 190 190

(V) 20 19 18 18
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Innershield® NR®-450-H
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-Ni2 (tak˝e: E81T8-Ni2) 

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Wy˝sza wytrzyma∏oÊç, granica plastycznoÊci do 450 N/mm2

Doskona∏a udarnoÊç przy -40°C 
CTOD sprawdzone, konstrukcje offshorowe

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC -

Dopuszczenia

ABS GL LR

3SA,3YSAH10 3YSH10 3S,3YSH10

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.07 0.26 0.06 0.004 0.002 2.44 0.88

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Typowe wartoÊci 500 570 28 88 84

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpule 14C 6.35 X

Innershield® NR®-450-H: rev. PL 20
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Innershield® NR®-450-H

Zalecenia

Osprz´t platform wiertniczych, orurowanie, zbiorniki sk∏adowe

Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, elementy statków i barek

Obwodowe spoiny konstrukcji z rur o grubych Êciankach i du˝ych Êrednicach

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360, L415, L445

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 19 60 150 140 16.5 1.18 1.44

90 230 200 19.5 1.90 1.51

110 280 225 20.5 2.35 1.33
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Innershield® NR®-550-H
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E81T8-Ni2 H8

Opis ogólny

Samoos∏onowy: ∏atwiejsze rozmieszczenie sprz´tu
Wy˝sza wytrzyma∏oÊç, granica plastycznoÊci do 450 N/mm2

Doskona∏a udarnoÊç przy -40°C 
CTOD sprawdzone, konstrukcje offshorowe

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.05 1.14 0.07 0.010 0.003 2.35 0.7

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -18°C -29°C

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Typowe wartoÊci 490 585 25 113 100

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpule 14C 6.35 X

Innershield® NR®-550-H: rev. PL 20
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Innershield® NR®-550-H

Zalecenia

Osprz´t platform wiertniczych, orurowanie, zbiorniki sk∏adowe

Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, elementy statków i barek

Obwodowe spoiny konstrukcji z rur o grubych Êciankach  i du˝ych Êrednicach

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360, L415, L445

EN 10208-2 L240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 19 60 150 140 16.5 1.18 1.44

90 230 200 19.5 1.90 1.51

110 280 225 20.5 2.35 1.33
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Innershield® NS®-3M
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E70T-4

EN 758 : T 42 Z V N 3

Opis ogólny

NS-3M jest drutem samoos∏onowym  o  wysokim wspó∏czynniku stapiania, stosowanym do spawania w pozycji podolnej,
gdy udarnoÊç nie jest  wymagana 
Zalecany do  elementów du˝ych lub wra˝liwych na p´kanie
Mo˝e byç stosowany do spawania szyn

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F 

Rodzaj pràdu

DC + 

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Al 

0.23 0.45 0.26 0.006 0.006 1.40

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % 

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 nie wymagana 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 450 570 26

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 2.4 3.0 

Szpule 14C 6.35 X 

Szpula 25RR 12,5 X 

Szpule 50C 22.68 X X X 

Innershield® NS®-3M: rev. PL 20
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Innershield® NS®-3M

Zalecenia

Spoiny pachwinowe wielowarstwowe i spawanie na zak∏adk´

Spoiny pachwinowe jednowarstwowe 4.5 do 9 mm i spawanie na zak∏adk´ (1F)

Odporne na p´kanie spoiny pachwinowe stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci, w których wymaganà wytrzyma∏oÊç po∏àczenia mo˝na uzyskaç przez odpowiedni 

dobór spoiny

Po∏àczenia szyn na podk∏adce miedzianej

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN 10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 L210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal drobnoziarnista EN 10113-2 S275, S355, S420

EN 10113-3 S275, S355, S420

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.0 50 200 500 250 29 5.0 1.18

250 635 290 30 6.3 1.18

300 760 320 31 7.6 1.18

2.4 70 110 280 250 28 3.8 1.16

230 580 400 31 8.1 1.16

275 700 450 32 10.0 1.16

3.0 70 150 380 400 28 7.7 1.23

175 450 450 29 9.0 1.23

225 570 550 31 12.0 1.23

2.0 95 210 530 450 35 11.3 1.23

355 900 600 38 17.9 1.23

Parametry spawania

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pozycja spawania

(mm) Pràd/ PA/1G PB/2F

Napi´cie

2.0 (cm/min.) 635 635

(A) 290 290

(V) 30 30

2.4 (cm/min.) 580 580

(A) 400 400

(V) 31 31

3.0* (cm/min.) 440 440

(A) 445 445

(V) 29 29

3.0** (cm/min.) 760

(A) 550

(V) 37

* Wolny wylot elektrody 70mm  -  **Wolny wylot elektrody  95mm
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Innershield® NR®-431
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.26/26M : EG72T-1

Opis ogólny

Nr - 431 jest drutem  Innershield, stosowanym do spawania elektrogazowego  (EGW)
“Vertisheild” jest nazwà wprowadzonà przez Lincoln Electric dla jednoÊciegowego, samoos∏onowego spawania elektroga-
zowego w pozycji “z do∏u do góry”. Proces nie wymaga stosowania zewn´trznej os∏ony gazowej.
Spoiny “Vertishield” sà wykonywane dwoma metodami: ze stapianà prowadnicà lub  przesuwnà rurkà kontaktowà

Pozycje spawania

ISO/ASME PF/3G góraa

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Sk∏ad spoiny b´dzie si´ zmieniaç z temperaturà stali

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -27°C 

Wymagania: AWS A5.26/26M min. 345 483-655 22 20

Typowe wartoÊci 

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.4 

Szpule 50C 22.68 X 

Innershield® NR®-431: rev. PL 20
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Innershield® NR®-431

Zalecenia

Ruchoma podk∏adka  mo˝e byç stosowana zarówno  przy ukosowaniu na V jak i  bez ukosownia brzegów 

Mo˝na spawaç p∏yty o gruboÊci 9.5 do 100 mm i nieograniczonej d∏ugoÊci

Spawanie elektrodà topliwà jest celowe przy wykonywaniu z∏àczy o d∏ugoÊci mniejszej ni˝ metr

Materia∏y do spawania

Stal Kod Typ

Stal konstrukcyjna EN 10025 S185, S235, S275, S355

Blachy okr´towe ASTM A131 Typ A, B, D, AH32 do DH36

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa

2.4 38 250 635 390-430 34 9

300 760 435-465 36 11

350 890 480-520 37 13

400 1020 530-570 39 15
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Cor-A-Rosta 304L
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E308LT0-1/-4 

ISO 17663 : T 19 9 L R C/M 3

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania stali nierdzewnych w os∏onie gazu w pozycji podolnej
Stabilny ∏uk, ma∏a iloÊç rozprysków i dobre usuwanie ˝u˝la
Doskona∏e podawanie drutu, odpowiada spawaczom
Znakomity wyglàd spoiny

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV GL LR TÜV

M21 308LMS 4550S +

C1 308LMS 304L +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 1.5 0.6 20 10 8

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 35

ISO 17663 min. 320 min. 510 min. 30 

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 400 580 38 55

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2 1.6

Szpula B202 5 X

Szpula plastikowa S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 304L: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta 304L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200

1.6 140-300 140-300 140-200

Uwagi

Do spawania w pozycji wymuszonej stosowaç:  Cor-A-Rosta P304L
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Cor-A-Rosta P304L
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E308LT1-1/-4

ISO 17663 : T 19 9 L P C/M 2

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania stali nierdzewnych w os∏onie gazu
Stabilny ∏uk, ma∏a iloÊç rozprysków i dobre usuwanie ˝u˝la
Doskona∏e podawanie drutu, odpowiada spawaczom
Znakomity wyglàd spoiny

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy GL

M21 4550S

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 1.6 0.6 19.5 10 8

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 35

ISO 17663 min. 320 min. 510 min. 30 

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 390 570 45 50

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P304L: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta P304L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNi 19 11 1.4306 (TP)304L S30403

C <0.03% CF-3 J92500

X2 CrNiN 18 10 1.4311 (TP)304LN S30453

Âredniow´glowa 302,304 S30400

C >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 S30409

GX5 CrNi 19 10 1.4308 CF 8 J92600

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200 100-180

Uwagi

Do spawania w pozycji normalnej stosowaç: Cor-A-Rosta 304L
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Cor-A-Rosta 347
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E347T0-4

ISO 17663 : T 19 9 Nb R M 3 

Opis ogólny

Rutylowy os∏aniany gazem drut proszkowy ze stali nierdzewnej do spawania w pozycji podolnej
Do stali 304 stabilizowanych tytanem lub niobem oraz równowa˝nych
Doskona∏a odpornoÊç w Êrodowiskach agresywnych, takich jak kwas azotowy
Wysoka odpornoÊç na korozj´ mi´dzykrystalicznà
¸atwo usuwalny ˝u˝el i ∏adny wyglàd spoiny

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min 

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Nb FN

M21 0.03 1.6 0.45 19.1 10.4 0.65 8

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 30 

ISO 17663 min. 350 min. 550 min. 25

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 460 610 39 65

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta 347: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta 347

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Stabilizowana X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 S32100

Ti-, Nb (TP)321H S32109

X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 S34700

(TP)347H S34709

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Niestabilizowana 302

X4CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

X2CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600

1.4312

(TP)304H S30409

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie, gaz os∏onowy M21

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200
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Cor-A-Rosta 316L
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E316LT0-1/ -4

ISO 17663 : T 19 12 3 L R C/M 3

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania stali nierdzewnych w os∏onie gazu
Stabilny ∏uk, ma∏a iloÊç rozprysków i dobre usuwanie ˝u˝la
Doskona∏e podawanie drutu, odpowiada spawaczom
Znakomity wyglàd spoiny

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy BV DNV LR TÜV

M21 316L 316LMS 316L +

C1 316L 316LMS 316L +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 1.6 0.6 18.8 12.2 2.7 9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 485 min. 30 

ISO 17663 min. 320 min. 510 min. 25

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 410 560 39 44

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2 1.6

Szpula plastikowa S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 316L: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta 316L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C<0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF 8M J92900

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250

1.6 140-300 140-300

Uwagi

Do spawania w pozycji wymuszonej stosowaç: Cor-A-Rosta P316L
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Cor-A-Rosta P316L
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E316LT1-1/-4

ISO 17663 : T 19 12 3 L P C/M 2

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania stali nierdzewnych w os∏onie gazu
Stabilny ∏uk, ma∏a iloÊç odprysków i dobre usuwanie ˝u˝la
Doskona∏e podawanie drutu, odpowiada spawaczom
Znakomity wyglàd spoiny

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV GL LR

M21 316LMS 4571S 316L

C1 316LMS

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 1.3 0.6 18.3 12.5 2.8 9

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 485 min. 30 

ISO 17663 min. 320 min. 510 min. 25

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 415 560 41 45

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S200 5 X

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P316L: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta P316L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 EN 102 13-4 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Bardzo niskow´glowa X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

C <0.03% CF-3M J92800

X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

Âredniow´glowa X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 S31600

C >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

Stabilizowana X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

Ti-, Nb X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 S34700

GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200 100-200

Uwagi

Do spawania w pozycji normalnej stosowaç: Cor-A-Rosta 316L
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Cor-A-Rosta 309L
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E309LT0-1/-4

ISO 17663 : T 23 12 L R C/M 3

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania w os∏onie gazu z wysokà zawartoÊcià CrNi do spawania w pozycji podolnej
Do spawania stali nierdzewnych ze stalami w´glowymi i warstw buforowych w stalach platerowanych
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze i ∏atwo usuwalny ˝u˝el
Wysoka odpornoÊç na wzrost kruchoÊci

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy BV DNV GL LR

M21 309L 309LMS 4332S SS/CMn

C1 309L 309LMS SS/CMn

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 1.4 0.6 24 12.6 15

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 30 

ISO 17663 min. 320 min. 510 min. 25

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 450 580 36 40

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2 1.6

Szpula B202 5 X

Szpula plastikowa S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 309L: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta 309L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

korozj´

Platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej i niskostopowej ze stalà nierdzewnà CrNi lub CrNiMo

- Napawanie stali niskow´glowych i niskostopowych

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200

1.6 140-300 140-300 140-200

Uwagi

Do spawania w pozycji wymuszonej stosowaç:  Cor-A-Rosta P309L
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Cor-A-Rosta P309L
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E309LT1-1/-4

ISO 17663 : T 23 12 L P C/M 2 

Opis ogólny

Drut proszkowy z wysokà zawartoÊcià CrNi do wykonywania spoin szczepnych w os∏onie gazu  
Do spawania stali nierdzewnych ze stalami w´glowymi i warstw buforowych w stalach platerowanych
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze i ∏atwo usuwalny ˝u˝el
Wysoka odpornoÊç na wzrost kruchoÊci

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV GL LR TÜV

M21 309L 4332S SS/CMn +

C1 309LMS

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 1.2 0.6 23.3 12.6 15

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 30 

ISO 17663 min. 320 min. 510 min. 25

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 430 565 38 45

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S200 5 X

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P309L: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta P309L

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453

korozj´

Platerowana X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

CF-3 J92500

X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 S30400

-Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej i niskostopowej ze stalà nierdzewnà CrNi lub CrNiMo

- Napawanie stali niskow´glowych i niskostopowych

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200 100-200

Uwagi

Do spawania w pozycji normalnej stosowaç:Cor-A-Rosta 309L
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Cor-A-Rosta 309MoL
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E309LMoT0-1/-4

ISO 17663 : T 23 12 2 L R C/M 3 

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania w os∏onie gazu z wysokà zawartoÊcià CrNiMo do spawania w pozycji podolnej
Wysoka odpornoÊç korozyjna
Opracowany specjalnie do spawania stali nierdzewnych z niestopowymi oraz na warstwy buforowe przy platerowaniu
Max. gruboÊç blach dla z∏àczy doczo∏owych ~ 12 mm
Odpowiedni do napraw z∏àczy ró˝noimiennych i stali trudnospawalnych

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy BV DNV LR TÜV

M21 309MoLMS +

C1 UP 309MoLMS SS/CMn +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 1.3 0.6 23.4 12.8 2.2 23

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 25

ISO 17663 min. 350 min. 550 min. 25

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 545 695 29 40

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2 1.6

Szpula plastikowa S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 309MoL: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta 309MoL

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

korozj´ CF-3M J92800

Platerowana X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

-Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej i niskostopowej ze stalà nierdzewnà CrNi lub CrNiMo do max. gruboÊci 12 mm

- Napawanie stali niskow´glowych i niskostopowych

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200

Uwagi

Do spawania w pozycji wymuszonej stosowaç:  Cor-A-Rosta P309MoL
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Cor-A-Rosta P309MoL
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E309LMoT1-1/-4

ISO 17663 : T 23 12 2 L P C/M 2 

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania w os∏onie gazu z wysokà zawartoÊcià CrNi do spawania we wszystkich pozycjach
Wysoka odpornoÊç korozyjna
Opracowany specjalnie do spawania stali nierdzewnych z niestopowymi oraz na warstwy buforowe przy platerowaniu
Max. gruboÊç blach dla z∏àczy doczo∏owych ~ 12 mm
Odpowiedni do napraw z∏àczy ró˝noimiennych i stali trudnospawalnych

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

100% CO2 (EN 439: C1)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy BV DNV LR

M21 309LMo 309MoLMS SS/CMn

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 0.8 0.6 22.7 12.5 2.3 20

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 25

ISO 17663 min. 350 min. 550 min. 25

Typowe wartoÊci M21/C1 Po spawaniu 525 675 34 45

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P309MoL: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta P309MoL

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS

A240/A312/A351

Odporna na X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L S31603

korozj´ CF-3M J92800

Platerowana X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L S31603

X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN S31653

X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429

X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436

X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti S31635

X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti S31635

X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Cb S31640

-Spawanie ró˝nych metali: stali niskow´glowej i niskostopowej ze stalà nierdzewnà CrNi lub CrNiMo do max. gruboÊci 12 mm

- Napawanie stali niskow´glowych i niskostopowych

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200 100-200

Uwagi

Do spawania w pozycji normalnej stosowaç:Cor-A-Rosta 309MoL
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu
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Cor-A-Rosta 4462
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E2209T0-4

ISO 17663 : T 22 9 3 N L R M 3

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania stali nierdzewnych z gatunku duplex w os∏onie gazu w pozycji podolnej
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Odpowiedni do pracy w temp. do 280°C
Wysoka odpornoÊç na pitting, korozj´  zm´czeniowà oraz korozj´ ogólnà
Wysoka granica plastycznoÊci > 500 N/mm2

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV TÜV

M21 + +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Mo N FN

M21 0.03 0.9 0.6 22.9 9.3 3.4 0.14 40

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 690 min. 20

ISO 17663 min. 450 min. 550 min. 20

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 665 825 29 38

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta 4462: rev. PL 20
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Cor-A-Rosta 4462

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A240

Stal nierdzewna X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 S31803

duplex 1.4417 S31500

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 S31200

X2 CrNiN 23-4 1.4362 S32304

Z∏àcza ró˝noimienne, np. stal niestopowa i niskostopowa ze stalà nierdzewnà duplex

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200

Uwagi

Do spawania w pozycji normalnej stosowaç:  Cor-A-Rosta P4462
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Cor-A-Rosta P4462
Drut proszkowy rutylowy do stali nierdzewnych

Klasyfikacja 

AWS A5.22 : E2209T1-4

ISO 17663 : T 22 9 3 N L P M 2

Opis ogólny

Drut proszkowy do spawania w os∏onie gazu w pozycji wymuszonej stali nierdzewnych z gatunku duplex
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze
Odpowiedni do pracy w temp. do 280°C
Wysoka odpornoÊç na pitting, korozj´  zm´czeniowà oraz korozj´ ogólnà
Wysoka granica plastycznoÊci > 500 N/mm2

Pozycje spawania

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

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC +

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min 

Dopuszczenia

Gaz os∏onowy DNV

M21 +

Typowy sk∏ad chemiczny (w%) i liczba ferrytowa (FN)

Gaz os∏onowy C Mn Si Cr Ni Mo N FN

M21 0.03 0.7 0.6 22.9 9.2 3.4 0.14 40

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C 

Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 690 min. 20

ISO 17663 min. 450 min. 550 min. 20

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 660 830 29 40

Opakowanie i dost´pne Êrednice

Typ opakowania Waga netto Ârednica (mm)

kg 1.2

Szpula plastikowa S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P4462: rev. PL 20

490

POL-2007-FCAW-190508.qxd  20/06/2008  19:15  Page 490



F
C

A
W

Cor-A-Rosta P4462

Materia∏y do spawania

Rodzaje stali EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS

A240

Stal nierdzewna X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 S31803

duplex 1.4417 S31500

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 S31200

X2 CrNiN 23-4 1.4362 S32304

Z∏àcza ró˝noimienne, np. stal niestopowa i niskostopowa ze stalà nierdzewnà duplex

Parametry spawania, optymalne wype∏nienie warstwy przy gazie os∏onowym M21/C1

Pozycje spawania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

1.2 100-250 100-250 100-200 130-180

Uwagi

Do spawania w pozycji normalnej stosowaç: Cor-A-Rosta 4462
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 33
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF1-GF-350-GPS

Opis ogólny

Lincore 33 jest drutem samoos∏onowym do napawania  ∏ukiem otwartym, jest przeznaczony g∏ównie do napawania cz´Êci
stalowych lub jako warstwa buforowa pod warstwy utwardzajàce. ¸uk posiada Êwietnà charakterystyk´, jest mi´kki i p∏ytko
penetrujàcy (idealny do napawania), daje ma∏à iloÊç rozprysków i ∏atwo usuwalny ˝u˝el. Lincore 33 poczàtkowo by∏ zaprojek-
towany do napawania ∏ukiem otwartym, mo˝e byç u˝ywany pod topnikiem oboj´tnym, gdy  wymagana jest  eliminacja
zarówno rozprysków jak i  olÊnienia ∏ukiem.

Zastosowanie

Lincore 33 jest stosowany do wykonywania napoin odpornych na Êcieranie wolnych od p´kni´ç, o twardoÊci si´gajàcej 25-35

HRC, w zale˝noÊci od wymieszania materia∏u i iloÊci warstw.  Jest g∏ównie przeznaczony do wykonywania wierzchniej warstwy

napoiny na  stali, która musi byç poddana obróbce, albo jako warstwa napawana na innych materia∏ach utwardzajàcych. Jest

szczególnie odpowiedni w warunkach umiarkowanego Êcierania i tarcia, w po∏àczeniu z odpornoÊcià na udar , np.    do zas-

tosowania w przypadkach  toczenia, Êlizgania i Êcierania metalu o metal.

Typowe zastosowania obejmujà:

Warstwa napawana: Napawanie utwardzajàce:

Z´by koparki i czerpaka Ko∏a dêwignic i wozów kopalnianych

Wirniki  pomp i obudowy Ko∏a napinajàce gàsienic, ∏aƒcuchy i z´by ko∏a ∏aƒcuchowego

Czerpak pog∏´biarki i z´by czerpaka koparki B´bny liniowe

M∏yny  i kruszarki m∏otkowe Wa∏ki

Prowadnice rolkowe

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Warstwa 1 21-30 HRc (230-290HB)

Warstwa 2 26-32 HRc (260-300HB)

Warstwa 3 25-35 HRc (250-330HB)

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.1 1.6 2.0 2.8 

Szpula 14C 6.35 X 

Szpula 22RR 10 X X X 

Szpula 50C 22.68 X X

Lincore® 33: rev. PL 20
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Lincore® 33

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot powinny byç usuni´te przed zastosowaniem Lincore 33,celem

zapobie˝enia kruchoÊci i p´kaniu

Obróbka cieplna przed i po spawaniu nie jest konieczna dla stali C/Mn, jednak podgrzanie wst´pne do 260ºC

mo˝e byç niezb´dne dla stali wysokow´glowych albo elementów o z∏o˝onych kszta∏tach lub usztywnionych.

Napoina mo˝e byç obrabiana na w∏aÊciwy wymiar przy u˝yciu narz´dzi z w´glików spiekanych lub z

zastosowaniem du˝ych szybkoÊci obróbki

Nie ma ograniczenia gruboÊci napoiny wykonanej tym drutem

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Al 

0.14 2.2 0.55 1.3 1.8 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´  g∏ównie z mieszaniny ferrytu i bainitu

Dane do kalkulacji

Ârednica SzybkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa WydajnoÊç

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h) (%)

1.1 5.1 do 12.7 80-150 25-31 1.5-3.9 80-85

1.6 3.8 do 8.9 125-225 26-32 2.1-5.0 79-84

2.0 3.2 do 6.4 200-325 23-29 3.1-6.1 87-86

Produkty alternatywne

Produktem alternatywnym jest Wearshield® BU30
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 40-O
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF1-GF-400-GPS

Opis ogólny

Lincore 40-O jest drutem samoos∏onowym do napawania  ∏ukiem otwartym, daje napoiny o strukturze martenzytycznej. ¸uk
posiada Êwietnà charakterystyk´, wydziela si´ minimalna iloÊç rozprysków i ∏atwo usuwalny ˝u˝el.Lincore 40-O jest g∏ównie
przeznaczony do spawania otwartym ∏ukiem, mo˝e byç u˝yty pod topnikiem oboj´tnym, gdy  wymagana jest  eliminacja
zarówno rozprysków jak i  olÊnienia ∏ukiem.

Zastosowanie

Lincore 40-0 zapewnia stopiwo do napawania utwardzajàcego stali w´glowych i niskostopowych odporne na toczenie, Êlizganie i

Êcieranie w warunkach metal-metal, przy silnych udarach. Stopiwo ma wzgl´dnie  wysokà twardoÊç wynoszàcà oko∏o 40 HRC i

materia∏ ten wype∏nia luk´ mi´dzy ferrytyczno-bainitycznym stopiwem Lincore 33 i martenzytycznym Lincore 55,  przeznaczonym

do pracy w warunkach Êcierania metal-metal. Chocia˝ jest to materia∏  do napawania samoutwardzajàcego, mo˝na go stosowaç

jako pod∏o˝e dla napoin o wi´kszej twartdoÊci.

Typowe zastosowania obejmujà:

¸aƒcuchy czerpaków Krzywki nap´dzajace 

Dna czerpaków Wa∏ki stalowe

Krà˝ki prowadzàce Ko∏a dêwignic 

Ko∏a wozów kopalnianych

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Warstwa 1 ok. 36 HRc (340HB)

Warstwa 2 ok. 41 HRc (380HB)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 2.8 

Szpula 22RR 10 X 

Szpula 50C 22.68 X

Lincore® 40-O: rev. PL 20
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Lincore® 40-O

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo Al 

0.2 1.5 0.7 3.5 0.4 1.8 

Struktura

Martenzytyczna

Dane do kalkulacji

Ârednica SzybkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa WydajnoÊç

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h) (%)

2.0 3.2 do 6.4 200-325 23-29 3.1-6.1 87-86

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Wearshield® MM40

495

Informacje dodatkowe

Powierzchnia napawana utwardzajàco powinna byç czysta i wolna od rdzy, zgorzeliny, oleju, smarów i innych

zanieczyszczeƒ. Poprzednio naniesione warstwy utwardzajàce powinny byç usuni´te.  Wady takie  jak p´kni´cia,

wy∏uszczenia itp. powinny byç naprawione przed napawaniem. Napawane elementy powinny byç podgrzane

przynajmniej do 40 °C. Du˝e elementy i elementy wykonane ze stali wysokostopowych lub wysokow´glowych

powinny byç podgrzane do temperatury 100-150°C.

Napoiny Lincore 40-O normalnie majà dobrà odpornoÊç na p´kanie. Przy elementach napawanych lub

utwardzonych, które sà   wra˝liwe na p´kanie  powinny byç podj´te specjalne Êrodki ostro˝noÊci . Dotyczy to

napawania stali wysokow´glowych lub stopowych, uprzednio  napawanych cz´Êci i cz´Êci  wysoko

obcià˝onych. W napawanych du˝ych walcach  oraz elementach o du˝ych rozmiarach i skomplikowanych

kszta∏tach mogà wyst´powaç  wysokie napr´˝enia wewn´trzne, wywo∏ujàce p´kni´cia zw∏oczne.

Zastosowanie Lincore 40-0 mo˝e wymagaç spe∏nienia jednego lub wiecej warunków:

1.Wy˝sza temperatura podgrzania wst´pnego (150-260°C).

2.Wy˝sza temperatura mi´dzywarstwowa.

3.Regulowane wolne ch∏odzenie mi´dzy Êciegami i warstwami

Temperatura mi´dzywarstwowa, wynoszaca 150-200°C nie wp∏ywa znaczàco na twardoÊç napoiny wykonanej

Lincore 40-O

Napoina mo˝e byç  obrabiana   narz´dziami z w´glików spiekanych  lub  wykaƒczajàco  szlifowaniem
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 50
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF6-GF-50-GP

Opis ogólny

Lincore 50-O samoos∏onowym drutem proszkowym do napawania ∏ukiem otwartym, dajàcym napoiny o strukturze austenitu
pierwotnego z eutektykà austenityczno- w´glikowà. ¸uk posiada Êwietnà charakterystyk´, wydziela si´ minimalna iloÊç
rozprysków i ∏atwo usuwalny ˝u˝el. Mimo i˝, Lincore poczàtkowo by∏ zaprojektowany do napawania ∏ukiem otwartm mo˝e
byç u˝ywany pod topnikiem oboj´tnym, gdy  wymagana jest  eliminacja zarówno rozprysków jak i olÊnienia ∏ukiem. W
napoinie zazwyczaj wyst´pujà p´kni´cia poprzeczne. 

Zastosowanie

Lincore 50,  o twardoÊci si´gajàcej 34-56 HRC w zale˝noÊci od sk∏adu materia∏u rodzimego, wymieszania materia∏u oraz iloÊci

warstw, jest stosowany do wykonywania napoin odpornych na Êcieranie i udar. Kombinacja odpornoÊci na Êcieranie i na

obcià˝enia udarowe w po∏àczeniu z w∏asnoÊciami po kuciu na goràco powoduje ˝e Lincore 50 mo˝na stosowaç do napawania

elementów urzàdzeƒ do transportu materia∏ów Êcierajacych,  przy ci´˝kich zmiennych obcià˝eniach

Typowe zastosowania obejmujà:

¸y˝ka pog∏´biarki i z´by spulchniacza 

Kruszarki  ska∏  i m∏yny bijakowe

Kruszarki  ska∏  i os∏ony kruszarki

Âruby biegowe

Wr´biarki w górnictwie w´glowym

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Warstwa 1 34-41 HRc (320-380HB)

Warstwa 2 44-53 HRc (415-530HB)

Warstwa 3 48-56 HRc (460-584HB)

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.1 1.6 2.0 2.8 

Szpula 22RR 10 X 

Szpula 22RR 11.34 X X

Szpula 50C 22.68 X X X X 

Lincore® 50: rev. PL 20
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Lincore® 50

Informacje dodatkowe

Podgrzewanie wst´pne  nie jest konieczne gdy napawa si´ materia∏y austenityczne,  takie jak stale nierdzewne

czy manganowe, jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ogarniczona do

260°C.

Stale w´glowe i niskostopowe zwykle wystarczy podgrzaç do temperatury  200°C, lecz zale˝y to od gruboÊci i

sk∏adu chemicznego materia∏u.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami obróbki skrawaniem, jednak mo˝e byç kszta∏towana

szlifowaniem. Napoina Lincore 50 nie mo˝e byç byç ci´ta tlenem. Do ci´cia i ˝∏obienia mo˝na stosowaç plazm´

i ˝∏obienie powietrzne. Podgrzanie wst´pne do temperatury  takiej jak przy napawaniu mo˝e byç konieczne dla

zapobie˝enia  p´kaniu wzd∏u˝ kraw´dzi ci´cia.

Lincore 50 mo˝e byç tak˝e stosowany w Êrodowiskach, w których wyst´puje korozja, kawitacja i erozja, np. w

przemyÊle chemicznym, spo˝ywczym, papierniczym, szklarskim, narz´dziowym i energetycznym.

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajàce powinny byç

wczeÊniej usuni´te przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝ takie powierzchnie sà sk∏onne do kruchoÊci i

ewentualnego p´kania.  Warstwy  napawane  zawierajàce wady takie jak p´kni´cia i g∏´bokie rowki mogà byç

lokalnie naprawiane przy u˝yciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn przed napawaniem utwardzajàcym

Wearshield 420

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo Al 

2.2 1.2 1.0 11.0 0.5 0.6 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z pierwotnego austenitu z eutektykà austenityczno-w´glikowà

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h)

1.1 5.1 do 15.2 120 - 250 20 - 28 1.9 - 5.8

1.6 3.8 do 8.9 175 - 365 23 - 33 2.7 - 7.9

2.0 3.2 do 6.4 210 - 380 27 - 23 3.4 - 6.8

2.8 2.0 do 3.3 315 - 450 26 - 29 3.9 - 6.4

Produkty alternatywne
Brakuje bezpoÊredniego odpowiednika Lincore 50, najbli˝sze sà Wearshield® ABR i Wearshield® 44 
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 55
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF2-GF-55-GP 

Opis ogólny

Lincore 55 jest samoos∏onowym drutem proszkowym do napawania ∏ukiem otwartym, przeznaczonym do napawania
utwardzajàcego na  nowych lub u˝ywanych cz´Êciach stalowych. Mimo i˝, Lincore 55 jest g∏ównie przeznaczony do napawa-
nia ∏ukiem otwartym, to mo˝e byç u˝ywany pod topnikiem oboj´tnym, gdy  wymagana jest  eliminacja zarówno rozprysków
jak i  olÊnienia ∏ukiem. D∏ugi wolny wylot daje maksymalnà wydajnoÊç i minimalnà g∏´bokoÊç wtopienia.

Zastosowanie

Lincore 55  daje stopiwo martenzytyczne z austenitem szczàtkowym o twardoÊci si´gajàcej 50-59 HRC. Taka mikrostruktura

powoduje, ˝e Lincore 55 jest szczególnie odpowiedni  do zastosowania w przypadkach  toczenia, Êlizgania i Êcierania metalu o

metal w po∏àczeniu z odpornoÊcià na umiarkowane Êcieranie.  

Typowe zastosowania obejmujà:

Ko∏a dêwignic i wozów kopalnianych

Ko∏a ∏aƒcuchowe i z´bate 

Prowadnice kub∏ów skipowych

Pog∏´biarka czerpakowa

Lemiesze zgarniarki

Przesuwnice

Ko∏a linowe

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Warstwa 1 50 - 59 HRc

Warstwa 2 50 - 59 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.1 1.6 2.0 

Szpula 14C 6.35 X 

Szpula 22RR 10 X 

Szpula 22RR 11.34 X

Szpula 50C 22.68 X 

Lincore® 55: rev. PL 20
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Lincore® 55

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajàce powinny byç

wczeÊniej usuni´te przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝ takie powierzchnie sà sk∏onne do kruchoÊci i

ewentualnego p´kania.

Niezb´dne jest podgrzanie wst´pne do temperatury 250°C , celem zapobie˝enia p´kaniu w przypadku

wysokiego utwierdzenia i/lub znacznych gruboÊci.  Temperatura mi´dzywarstwowa  150 - 300°C pozwala

uzyskaç prawid∏owà twardoÊç napoiny.

Ze wzgl´du na ryzyko wystàpienia p´kni´ç gruboÊç napoin na stalach wysokow´glowych lub stopowych i/lub w

sytuacji wysokiego przesztywnienia oraz napawania du˝ych elementów powinna byç ograniczona do 2 warstw .

Podgrzanie do wy˝szej temperatury i wy˝sza  temperatura mi´dzywarstwowa w po∏àczeniu z wolnym

ch∏odzeniem minimalizujà ryzyko p´kania.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami obróbki skrawaniem, jednak mo˝e byç kszta∏towana

szlifowaniem.

Napoina mo˝e byç  zmi´kczona przez wy˝arzanie  w temperaturze  875°C przez jednà godzin´  i wolne

ch∏odzenie (ch∏odzenie w  powietrzu 22-43 HRC, ch∏odzenie z piecem 15-17 HRC). Ponowne utwardzenie mo˝na

uzyskaç przez podgrzanie do 875°C i nastepnie szybkie ch∏odzenie w wodzie (50-59 HRC).  Elementy powinny

byç odpuszczane w temperaturze  150-200°C przez jednà godzin´ (54-50 HRC) dla zapewnienia plastycznoÊci

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo Al 

0.45 1.4 0.55 5.3 0.8 1.4 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z martenzytu z pewnà iloÊcià austenitu szczàtkowego

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa WydajnoÊç

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h) (%)

1.1 5.1 do 12.7 85 - 165 25 - 31 1.6 - 4.3 80 - 85

1.6 3.8 do 8.9 125 - 245 26 - 32 2.2 - 5.5 79 - 84

2.0 3.2 do 6.4 190 - 330 24 - 30 3.2 - 6.2 87 - 86

Produkty alternatywne
Produktami alternatywnymi sà Wearshield® MM i Wearshield® MI(e) 

499

POL-2007-FCAW-190508.qxd  20/06/2008  19:15  Page 499



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 60-O
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF10-GF-60-CG 

Opis ogólny

Lincore 60-O jest samoos∏onowym drutem proszkowym do napawania ∏ukiem otwartym, daje napoiny zawierajàce w´gliki
pierwszorz´dowe. Mimo i˝ przeznaczony jest g∏ównie do spawania ∏ukiem otwartym, mo˝e byç  u˝ywany pod topnikiem
oboj´tnym, dla poprawienia wyglàdu spoiny, ograniczenia iloÊci dymów i gazów i wyeliminowania olÊnienia ∏ukiem.

Zastosowanie

Lincore 60-O  daje stopiwo zawierajàce w´gliki pierwotne o twardosci si´gajacej 55-60 HRC  . Struktura z w´glikami pierwotnymi

powoduje, ˝e Lincore 60-O jest idealny do zastosowania w warunkach silnego Êcierania . 

Typowe zastosowania obejmujà:

Kruszarki walcowe, p∏ytowe i szcz´kowe

Âlimak i rynna przenoÊnika Êrubowego

Z´by koparki i czerpaka

Maszyny do cegie∏ i koksu

Cz´Êci m∏ynów cementu

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Warstwa 1 55 - 60 HRc

Warstwa 2 58 - 60 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.1 1.6 2.0 

Szpula 22RR 10 X 

Szpula 22RR 11.34 X X

Szpula 50C 22.68 X 

Lincore® 60-O: rev. PL 20
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Lincore® 60-O

Informacje dodatkowe

Przy napawaniu Lincore 60-O powinno si´ stosowaç Êcieg prosty. Ruch wahad∏owy nie jest zalecany poniewa˝

szerokie wahania zazwyczaj zwi´kszajà odst´p mi´dzy p´kni´ciami, co mo˝e powodowaç wykruszenia.

Podgrzanie wst´pne nie jest konieczne przy napawaniu materia∏ów austenitycznych, np. stali nierdzewnych i

manganowych , jednak dla stali manganowych temperatura mi´dzywarstwowa powinna byç ograniczona do

oko∏o 260°C. Dla stali wysokow´glowych i niskostopowych podgrzanie wst´pne do 200°C jest niezbedne dla

zapobie˝enia p´kaniu w strefie wp∏ywu ciep∏a.

Napoina nie jest obrabialna skrawaniem, ani metodami przeróbki plastycznej i ∏atwo p´ka. GruboÊç napoiny jest

zwykle ograniczona do 2 warstw,  nadmierna gruboÊç  wywo∏uje wykruszenia i odpryskiwanie napoiny.

Przy zastosowaniach wymagajàcych ponad  2 warstwy, nale˝y wykonaç warstwy poÊrednie z Lincore 33,

Wearshield BU30 lub RepTec 126.

Alternatywnie mo˝na stosowaç podgrzanie wst´pne do  650°C celem wyeliminowania  powstawania p´kni´ç.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Al 

4.2 1.6 1.3 25.4 0.6 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z weglików pierwotnych w osnowie eutektycznej austenityczno-w´glikowej

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h)

1.1 5.1 do 12.7 125 - 210 21 - 27 1.9 - 4.7

1.6 5.1 do 11.4 240 - 350 28 - 33 3.4 - 7.5

2.0 6.4 do 3.2 250 - 400 25 - 32 3.4 - 6.9

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Wearshield® 60
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® T&D
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF4-GF-60-S

Opis ogólny

Lincore T&D jest drutem samoos∏onowym, stopiwo ma sk∏ad odpowiadajàcy hartowanej stali narz´dziowej H12. ¸uk posiada
Êwietnà charakterystyk´, wydziela si´ minimalna iloÊç rozprysków, a ˝u˝el ∏atwo si´ oddziela. Mimo i˝, Lincore T&D jest
zaprojektowany do napawania ∏ukiem otwartym , mo˝e by˝ u˝ywany z topnikiem neutralnym dla zapewnienia eliminacji
rozprysków i zabezpieczenia przed olÊnieniem.

Zastosowanie

Lincore T&D jest stosowany do wykonywania napoin o sk∏adzie stali narz´dziowych odpornych na Êcieranie, wolnych od

p´kni´ç, o twardoÊci 48-55 HRC. TwardoÊç mo˝e  dodatkowo wzrosnàç  do 55-65 HRC po odpuszczaniu. Jest szczególnie

odpowiedni do  stosowania przy intensywnym  tarciu metalu o metal w po∏àczeniu z podwy˝szonà temperaturà ( do 540 °C).

Idealnie nadaje sie do napawania zu˝ytych matryc stalowych, narz´dzi skrawajàcych lub powierzchni odpornych na Êcieranie ze

stali w´glowych i niskostopowych. 

Typowe zastosowania obejmujà:

Matryce kuênicze

No˝e no˝yc

Matryce do okrawania

Narz´dzia skrawajàce

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Po spawaniu 48 - 55 HRc

Po odpuszczaniu w temp. 540°C 55 - 65 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 2.8 

Szpula 22RR 10 X 

Szpula 50C 22.68 X

Lincore® T&D: rev. PL 20
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Lincore® T&D

Informacje dodatkowe

Celem zapobie˝enia p´kaniu niezb´dne jest podgrzanie wst´pne i utrzymanie temperatury mi´dzywarstwowej

325°C, lub wi´cej (do  540°C). Jest to wa˝ne  dla zagwarantowania, ˝e materia∏ zosta∏ w∏aÊciwie wygrzany. Po

spawaniu element powinien byç przykryty i wolno ch∏odzony do temperatury otoczenia. Och∏odzona

konstrukcja spawana powinna byç poddana obróbce cieplnej po spawaniu, odpuszczaniu martenzytu i

ulepszaniu napoiny. Odpuszczanie w temperaturze 540°C pozwala uzyskaç optymalnà kombinacj´ twardoÊci i

plastycznoÊci.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami obróbki skrawaniem, jednak mo˝e byç kszta∏towana

szlifowaniem.

Wy˝arzanie w  temperaturze 850°C przez kilka godzin i powolne ch∏odzenie obni˝a twardoÊç do oko∏o 30 HRC.

Taka napoina mo˝e byç ∏atwo obrabiana.. Ponowne utwardzenie uzyskuje si´ przez podgrzanie do oko∏o  1200°C

przez kilka godzin celem rozpuszczenia w´glików i ujednorodnienia stali, nast´pne ch∏odzenie w powietrzu i

odpuszczanie  (540-600°C).

Napoiny z Lincore T&D nie mogà byç ci´te tlenem. Do ci´cia i ˝∏obienia mo˝na stosowaç plazm´  i ˝∏obienie

elektropowietrzne. Temperatura podgrzewania wst´pnego powinna byç taka  jak przy spawaniu aby zapobiec

p´kaniu wzd∏u˝  kraw´dzi ci´cia.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Mo W Al 

0.65 1.5 0.8 7.0 1.4 1.6 1.8 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ g∏ównie z martenzytu z pewnà iloÊcià w´glików

Po odpuszczaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z  martenzytu odpuszczonego i w´glików wtórnych

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h)

1.6 3.8 do 8.9 170 - 300 22 - 26 2.4 - 5.4

2.8 2.5 do 5.1 340 - 500 26 - 30 4.7 - 9.1

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Wearshield® T&D
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 15CrMn
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF7-GF-250-KP

Opis ogólny

Lincore 15CrMn jest drutem samoos∏onowym do spawania  ∏ukiem otwartym , drut ten daje  ∏uk o doskona∏ej charak-
terystyce, powoduje ∏atwe usuwanie ˝u˝la i ma∏à iloÊç rozprysków. Mimo i˝, Lincore 15CrMn jest g∏ównie przeznaczony do
spawania  ∏ukiem otwartym,  mo˝e byç u˝yty pod topnikiem oboj´tnym, gdy  wymagana jest  eliminacja zarówno
rozprysków jak i  olÊnienia ∏ukiem.

Zastosowanie

Lincore 15CrMn daje stopiwo premium, austenityczne chromowo-manganowe. Terminu premium u˝yto, poniewa˝ spoiwo ma

sk∏ad chemiczny gawarantujàcy wytwarzanie napoiny austenitycznej na zwyk∏ej stali w´glowej, nawet przy jednej warstwie.

Napoina szybko utwardza si´ pod wp∏ywem udaru, dzieje si´ to zw∏aszcza przy wyst´powaniu du˝ych udarów i ˝∏obieniu

mechanicznym w po∏àczeniu z umiarkowanym Êcieraniem. Dodatkowo przy napawaniu  wysoka odpornoÊç na p´kanie tego

stopu powoduje, ˝e Lincore 15CrMn jest idealnym materia∏em do ∏àczenie  stali manganowych ze sobà lub ze stalà w´glowà z

minimalnym ryzykiem p´kania w osi spoiny. Spawanie ∏ukiem krytym SAW nie jest jednak zalecane.

Typowe zastosowania obejmujà:

Krzy˝ownice kolejowe

Wózki jazdy suwnic

Kruszarki m∏otkowe i sita

Sprz´t do robót ziemnych

Regeneracja austenitycznych p∏yt manganowych i cz´Êci sk∏adowych

Sprz´t konstrukcyjny

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

W stopiwie 18 - 22 HRc (210-235 HB)

Po zgniocie 40 - 50 HRc (375-490HB)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 2.8 

Szpula 14C 6.35 X

Szpula 22RR 10 X 

Szpula 50C 22.68 X X

Lincore® 15CrMn: rev. PL 20
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Lincore® 15CrMn

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny powinny byç wczeÊniej usuni´te

przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝ sà sk∏onne do kruchoÊci i ewentualnego p´kania.

Zaleca si´ napawanie wàskimi prostymi Êciegami  dla unikni´cia nadmiernego nagrzania materia∏u

podstawowego. Wysoka iloÊç wprowadzonego ciep∏a i temperatura mi´dzywarstwowa powy˝ej 260°C prowadzi

do wydzielenia w´glików manganu, powodujàcych  wzrost kruchoÊci.

Liczba warstw napoiny nie jest ograniczona, jednak zazwyczaj powinno si´ przekuwaç ka˝dà warstw´

natychmiast po napawaniu,  w celu  zmininimalizowania napr´˝eƒ wewn´trznych i odkszta∏ceƒ  oraz sk∏onnoÊci

do p´kania.

Napoiny Lincore 15CrMn utwardzajà si´ szybko w trakcie pracy, co powoduje, ˝e stajà si´ one trudno

obrabialne.Nale˝y stosowaç  narz´dzia skrawajàce z w´glików spiekanych lub ceramiczne oraz sztywne

oprzyrzàdowanie. Mo˝na tak˝e z powodzeniem stosowaç szlifowanie.

W przypadku elementów nara˝onych na dzia∏anie silnych uderzeƒ i Êcierania powinno si´ stosowaç napoiny z

Lincore 15CrMn w po∏àczeniu z pojedynczà warstwà Wearshield 60 lub Lincore 60-O.

Napoiny Lincore 15CrMn nie mogà byç ci´te tlenem z powodu wysokiej zawartoÊci chromu, jednak mo˝na

stosowaç ci´cie plazmà  i ˝∏obienie powietrzne.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr 

0.4 15.0 0.25 16.0 

Struktura

Po spawaniu mikrostruktura sk∏ada si´ z mi´kkiego austenitu chromowo-manganowego, który szybko umacnia si´ pod wp∏ywem

obcià˝eƒ udarowych

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h)

2.0 3.2 do 8.9 210 - 380 26 - 32 3.3 - 9.7

2.8 1.9 do 4.4 250 - 380 26 - 30 2.5 - 7.5

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Wearshield® 15CrMn
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® 420
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF6-GF-55-CGR

Opis ogólny

Lincore 420 jest drutem samoos∏onowym do napawania ∏ukiem otwartym, daje napoiny o strukturze martenzytycznej,
zbli˝one do stali nierdzewnej AISI 420. ¸uk posiada Êwietnà charakterystyk´, powstaje minimalna iloÊç rozprysków i ∏atwo
usuwalny ˝u˝el.

Zastosowanie

Lincore 420 jest materia∏em martenzytycznym, nierdzewymym, utwardzajàcym si´, przeznaczonym  do napawania zabezpiecza-

jàcego  metal przed korozjà

Typowe zastosowania obejmujà:

Pompy p∏uczkowe

Wyposa˝enie pog∏´biarki

Wentylatory

Gniazda zaworów w rurach cieczy i pary wodnej

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Warstwa 1 52 HRc

Warstwa 2 51 HRc

Warstwa 3 53 HRc

Po napawaniu   blach ze stali niskow´glowych (12 mm)

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.6 2.4 4.0 

Szpula S300 14 X 

Szpula C435 24 X

Beczka Speed-feed® 272.2 X

Lincore® 420: rev. PL 20
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Lincore® 420

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajàce powinny byç

wczeÊniej usuni´te przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝ takie powierzchnie sà sk∏onne do kruchoÊci i

ewentualnego p´kania.

Warstwy  napawane  zawierajàce wady takie jak p´kni´cia i g∏´bokie rowki mogà byç lokalnie naprawiane przy

u˝yciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn przed napawaniem utwardzajàcym Lincore 420.

Przy napawaniu elementów usztywnionych lub martenzytycznych stali nierdzewnych nale˝y stosowaç

podgrzewanie wst´pne.

Podgrzanie wst´pne i temperatura mi´dzywarstwowa wynosi  200-300°C, w zale˝noÊci od w∏asnoÊci fizycznych

spawanego materia∏u.

W przypadku ma∏ego wymieszania mikrostruktura jest podobna jak martenzytycznej stali nierdzewnej AISI 420.

Taka struktura zapewnia dobrà odpornoÊç na Êcieranie w  warunkach intensywnej korozji i przy wysokich

udarach. Przy wy˝szym wymieszaniu napoiny na stali niskow´glowej lub niskostopowej, mikrostruktura napoiny

odpowiada  strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz ograniczenie poziomu chromu  mo˝e obni˝aç

odpornoÊç korozyjnà napoiny.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

ø1.6 mm C Mn Si Cr ø2.0 mm C Mn Si Cr 

0.5 1.7 0.9 11 0.5 1.4 0.7 11

Struktura

Martenzytyczno - ferrytyczna

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h)

1.1 5.1 do 15.2 120 - 250 20 - 28 1.9 - 5.8

1.6 3.8 do 8.9 175 - 365 23 - 33 2.7 - 7.9

2.0 3.2 do 6.4 210 - 380 27 - 23 3.4 - 6.8

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Wearshield® 420

507

POL-2007-FCAW-190508.qxd  20/06/2008  19:15  Page 507



OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Lincore® M
Drut proszkowy do napawania

Klasyfikacja 

DIN 8555-83 : MF6-GF-45-KP

Opis ogólny

Lincore M jest drutem rdzeniowym, samoos∏onowm, do napawania ∏ukiem otwartym 
Do zastosowania w stalach autenityczna manganowych z 14% Mn

Zastosowanie

Lincore M jest przeznaczony do napawania regeneracyjnego i utwardzajàcego stali manganowej, w´glowej i niskostopowej.

Typowe zastosowania obejmujà:  rozjazdy kolejowe, zwrotnice i iglice zwrotnicowe

Typowe zastosowania obejmujà:

Rozjazdy kolejowe, krzy˝ownice i iglice zwrotnicowe

Z´by i ∏aƒcuchy ∏y˝ki pog∏´biarki

Kruszarki m∏otkowe 

Sita i kraty kruszarek

Haki ∏aƒcucha

Cz´Êci czerpaka pog∏´biarki, pompy p∏uczkowe

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

TwardoÊç

Napoina 18-28 Rc

Po zgniocie 30-48 Rc

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpula 22RR 10 X 

Lincore® M: rev. PL 20
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Lincore® M

Informacje dodatkowe

Warstwy materia∏u utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny powinny byç wczeÊniej usuni´te

przed zastosowaniem nowej napoiny, poniewa˝  sà sk∏onne do kruchoÊci i ewentualnego p´kania.

Nie jest wymagane podgrzanie wst´pne manganowych stali austenitycznych, jednak dla stali weglowych i

niskostopowych mo˝e byç niezb´dne podgrzanie wst´pne do temperatury 150-200°C, celem  zapobie˝enia

p´kaniu w strefie wp∏ywu ciep∏a.

Zaleca si´ napawanie wàskimi prostymi Êciegami  dla unikni´cia nadmiernego nagrzania materia∏u

podstawowego. Wysoka iloÊç wprowadzonego ciep∏a i temperatura mi´dzywarstwowa powy˝ej 260°C prowadzi

do wydzielenia w´glików manganu, powodujàcych  wzrost kruchoÊci.

Liczba warstw napoiny nie jest ograniczona, jednak zazwyczaj powinno si´ przekuwaç ka˝dà warstw´

natychmiast po napawaniu,  w celu  zmininimalizowania napr´˝eƒ wewn´trznych i odkszta∏ceƒ  oraz sk∏onnoÊci

do p´kania.

Napoiny Lincore M utwardzajà si´ w trakcie pracy, co powoduje, ˝e stajà si´ one trudno obrabialne.Nale˝y

stosowaç  narz´dzia skrawajàce z w´glików spiekanych lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzàdowanie. Mo˝na

tak˝e z powodzeniem stosowaç szlifowanie.

Pierwsze warstwy na stali niskow´glowej i niskostopowej mogà byç wykonane Rep Tec 126, natomiast

w∏aÊciwa napoina  Lincore M.

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G 

Rodzaj pràdu

DC +

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%)

C Mn Si Cr Ni 

0.6 13.0 0.4 4.9 0.5 

Struktura

Martenzytyczno - ferrytyczna

Dane do kalkulacji

Ârednica Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk stopiwa

(mm) (m/min) (A) (V) (kg/h)

2.0 3.2 do 6.4 240 - 360 24 - 29 2.9 - 6.2

Produkty alternatywne
Produktem alternatywnym jest Wearshield® Mangjet  ¨
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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Spawanie ∏ukiem krytym

511

www.lincolnelectric.eu

OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà

byç traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

Spawanie ∏ukiem krytym (SAW): zarówno elektroda jak i materia∏ rodzimy sà
topione pod warstwà topnika. Topnik chroni spoin´ przed wp∏ywem atmosfery
zewn t́rznej, stabilizuje ∏uk, kszta∏tuje powierzchni´ Êciegu itd. . Roztopiony top-
nik zwi´ksza przetopienie, odtlenia i oczyszcza roztopiony metal.  Ma postaç
˝u˝la, który os∏ania i zmniejsza szybkoÊç ch∏odzenia powstajàcej spoiny.
Metoda ta jest jednà z bardziej uniwersalnych metod spawania . Mo˝e byç
stosowana do spawania wszystkich gatunków stali, ∏àcznie ze niklowymi, ele-
mentów o gruboÊci od 2mm  wzwyê, bez ograniczenia gruboÊci ∏àczonych
materia∏ów.  
Firma Lincoln jest dumna, ˝e mo˝e zaproponowaç szeroki zakres rozwiàzaƒ dla
spawania ∏ukiem krytym, od uk∏adu jedno êród∏a zasilania -  jeden drut do
uk∏adu cztery êród∏a zasilania-dwa druty ka˝dy. 
Firma Lincoln jako Êwiatowy dostawca urzàdzeƒ i materia∏ów ma pe∏nà wiedz´
dotyczàcà spawania metodà SAW i s∏u˝y wszelkimi informacjami, które mogà
byç pomocne w zwi´kszeniu wydajnoÊci i podniesieniu jakoÊci wykonywanych
z∏àczy

Materia∏ rodzimy

Stopiony ˝u˝el

Zakrzep∏y ˝u˝el

Atmosfera ochronna

Drut elektrodowy

Topnik w proszku
Topnik w proszku

Jeziorko ciek∏ego metalu

Zakrzep∏y metal

¸uk

Kierunek spawania

Koƒcówka pràdowa
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DRUTY LITE I RDZENIOWE DO SPAWANIA ¸UKIEM KRYTYM
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DRUTY LITE DO SPAWANIA ¸UKIEM KRYTYM STALI

NIERDZEWNYCH ORAZ STOPÓW NIKLU
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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A

W

761
Topnik

Klasyfikacja

Topnik 761 EN 760: S A CS/MS 1 88 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 / A5.23 EN 756 : MR EN 756 : TR

761 / L-60 F7A2-EL12 S 38 2 CS/MS S1

761 / L-61 F7A2-EM12K S 42 2 CS/MS S2Si S  4T 0 CS/MS S2Si

761 / LNS140A F9A0-EA2-G S 50 0 CS/MS S2Mo S  4T 2 CS/MS S2Mo

Opis ogólny

Du˝a obcià˝alnoÊç pràdowa
Topnik aktywny do ograniczonej liczby Êciegów
Wysoka odpornoÊç na p´kanie 
Odpowiedni dla skorodowanych/zabrudzonych blach (przy du˝ym nat´˝eniu pràdu)
Odpowiedni dla stali zwyk∏ej jakoÊci
Nale˝y u˝ywaç innego topnika do spawania cienkich blach i spawania wieloÊciegowego blach grubych  

Dopuszczenia

Gatunek drutu ABS BV CRS Cont DNV PRS GL LRS RINA RMRS

L-61 3YM/2YT 3YM/2YT x 2YT 3YM/2YT 3YM/2YT 3YM/2YT 3YM/2YT 2YT

LNS 140A 2YM/2YT A3YM x 2Y40M/3Y40T 3YM/3YT 3YM/3YT 3YM/3YT 2YM/3YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek  drutu C Mn Si P S Mo

L-60 0.05 1.5 0.7 <0.03 <0.025

L-61 0.08 1.7 0.9 <0.03 <0.025

LNS 140A 0.06 1.7 0.8 <0.03 <0.025 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C -20°C 

L-60 WW 380 500 28 80 50

L-61 WW 440 530 28 100 50

DW >420 >540 65

LNS 140A WW 480 600 80 40

DW >440 >540 100 55

WW: wielowarstowe

DW: dwuwarstwowe

761: rev. PL 20
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Zalecenia

Drut Charakterystyka Zastosowania

L-60 Kombinacja najni˝szych kosztów P∏aska spoina pachwinowa, du˝e gruboÊci

L-61 Niezawodne w∏aÊciwoÊci Z∏àcza doczo∏owe w dwóch przejÊciach, Êrednie i grube blachy

LNS140A Dobra udarnoÊç po spawaniu DW Podk∏adka topnikowa, szereg modyfikacji spawania ∏ukowego

Stale niskiej jakoÊci

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 0,8

Pr´dkoÊç krzepni´cia niska, lepki ˝u˝el

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 1 - 16

Opakowania

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

Beczka stalowa 250

Du˝y worek 1000

515

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa Dwuwarstwowa

L60 L61
L70 / 

L60 L61
L70 /

LNS140A LNS140A

Blachy okr´towe

A do D, A (H) 32 do D(H) 36 x x x

A 32 do AH36 x x x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500 A x

NF EN10113 S275 do S420, N,M x x x

NF EN 10149 S315 do S420, MC x x x x x x

S315 do S420, NC x x x

S460, MC NC x

NF EN 10025 S185 do S355, E295 

do E360, JR(G1 G2), J0 x x x x x x

S185 do S355, E295 

do E360, J2 (G3&G4) x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 P235 do P420, GH x x x x x x

P235 do P420, GH N, NH, 

M, Q& QH x x x x

P235 do P460, GH, N, NH, 

M, Q QH x x x

P500, GH, N, NH, M, Q QH x

P235 S, P265 S x x x

A37 do A52, CP x x x x x x

A37 do A52, CP, AP x x x
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S
A

W

780
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  780 EN 760: S A AR/AB 1 78 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17/A5.23 EN 756 : MR EN 756 : TR

780 / L-60 F7A0-EL12 S 42 0 AR/AB S1 S 4T 0 AR/AB S1

780 / L-61 F7A2-EM12K S 42 0 AR/AB S2Si S 4T 2 AR/AB S2Si

780 / LNS140A F8A2-EA2-G S 4T 2 AR/AB S2Mo

Opis ogólny

Topnik aktywny do ograniczonej liczby Êciegów
Dobry topnik ogólnego przeznaczenia, w tym do spawania pó∏automatycznego
Du˝a szybkoÊç spawania na zanieczyszczonych blachach
Dobra odpornoÊç na powstawanie porów na materiale skorodowanym i pokrytym farbà 
¸atwo usuwalny ˝u˝el, dobry kszta∏t lica
Nale˝y u˝ywaç innego topnika do spawania cienkich blach i spawania wieloÊciegowego blach grubych oraz stali o niskiej
jakoÊci

Dopuszczenia

Gatunek drutu BV ABS LRS DNV GL cont RINA RMRS CRS

L-60 A2TM/A2YTM/2YT 2YM/2YT 2YM/2YT 2YM/2YT 2YM/3YT x 2YT

L-61 A3YT 3YM/3YT 3YM/3YT 3YT x 3YT 3YT 3YT

LNS 140A 3YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek  drutu C Mn Si P S Mo

L-60 0.07 1.4 0.6 <0.030 <0.025

L-61 0.07 1.6 0.7 <0.030 <0.025

LNS140A 0.07 1.6 0.6 <0.030 <0.025 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0 °C -20°C

L-60 Wielowarstwowe 400 510 28 50

L-61 Dwie  warstwy > 420 > 540 28 50

LNS140A Dwie  warstwy > 420 > 550 60

780: rev. PL 20
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780

Zalecenia

Drut Charakterystyka Zastosowania

L-60 Kombinacja najni˝szych kosztów Spawanie pachwinowe w pozycji podolnej

L-61 Niezawodne w∏aÊciwoÊci Du˝a szybkoÊç na zabrudzonch blachach

LNS 140A Dobra udarnoÊç po spawaniu dwuwarstwowym Dobry do spoin obwodowych  elementów o ma∏ych Êrednicach

Spawanie przy niskim napi´ciu

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 0,7

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,4

Ziarno 1 - 20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

Beczka stalowa 250

Du˝y worek 1000

517

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa Dwuwarstwowa

L60 L61
L70 /

L60 L61
L70 / 

LNS140A LNS140A

Blachy okr´towe

A do D, A (H) 32 do D(H) 36 x x x

A 32 do AH36 x x x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500 A x

NF EN10113 S275 do S420, N,M x x x

NF EN 10149 S315 do S420, MC x x x x x x

S315 do S420, NC x x x

S460, MC NC x

NF EN 10025 S185 do S355, E295 

do E360, J2 (G3&G4) x x x x x x

S185 do S355, E295 

do E360, J2 (G3&G4) x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 P235 do P420, GH x x x x x x

P235 do P420, GH N, NH, 

M, Q& QH x x x x

P235 do P460, GH, N, NH, 

M, Q QH x x x

P500, GH, N, NH, M, Q QH x

P235 S, P265 S x x x

A37 do A52, CP x x x x x x

A37 do A52, CP, AP x x x
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781
Topnik

Klasyfikacja

Topnik 781 EN 760: S A ZS 1 87 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 / A5.23 EN 756 : TR

781 / L-61 F7A0-EM12K S 4T 2 ZS  S2Si

781 / L50M (LNS133U) S 4T 2 ZS S3Si

781 / LNS140A S 4T 2 ZS  S2Mo

Opis ogólny

Topnik aktywny do ograniczonej liczby Êciegów
Du˝a szybkoÊç spawania cienkich  blach
Dobra udarnoÊç przy spawaniu dwoma warstwami
Wysoka szybkoÊç wykonywania spoin pachwinowych o bardzo dobrym kszta∏cie

Dopuszczenia

Gatunek drutu BV ABS LRS DNV RINA

L50M A3,3YT+, 4YT 3YT 3YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek  drutu C Mn Si P S Mo

L-61 0.05 1.3 0.9 0.03 <0.02

L50M (LNS133U) 0.06 1.6 1 0.03 <0.02

LNS140A 0.06 1.3 0.9 0.03 <0.02 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) -20°C

L-61 Dwie  warstwy > 420 > 540 50

L50M (LNS133U) Dwie  warstwy > 450 > 560 60

LNS140A Dwie  warstwy > 490 > 580 65

781: rev. PL 20
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Zalecenia

Drut Charakterystyka Zastosowania

L61 Du˝a szybkoÊç na czystych blachach Jedna warstwa lub ograniczona liczba warstw

L50M (LNS133U) Bardzo du˝e szybkoÊci Doskona∏´ rezultaty przy spawaniu

L70 (LNS140A) Dobra udarnoÊç *czystych blach

*drutami o du˝ej zawartoÊci Si/Mn

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 0,7

Pr´dkoÊç krzepni´cia du˝a, p∏ynny ˝u˝el

G´stoÊç (kg/dm3) 1,5

Ziarno 1 - 16

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

Beczka stalowa 250

519

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP L61
L50M / L70 / 

LNS133ULNS140A

Blachy okr´towe

A do D, AH32 do DH40 x x x

A do E, AH32 do EH40 x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500 550 A x x x

500 550 A AL x

NF EN10113 S275 do S460 N/M x x x

S275 do S460  ka˝dej jakoÊci x

NF EN 10149 S315 do S600 MC NC x x x

NF EN 10025 S185 do S360 ka˝dej jakoÊci x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 P235 do P460, (GH, N NH, 

M, ML1)   x x x

P235 do P460  ka˝dej jakoÊci x

NF EN 10207 P235 do P275  S x x x

NF A36-601 NF A36-605 A37 do A52 (CP, AP) x x x

A37 do A52 (CP, AP, FP) x
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782
Topnik

Klasyfikacja

Topnik 782 EN 760 : S A AR/AB 1 76 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 / A5.23 EN 756 : MR EN 756 : TR

782 / L-60 S 42 A AR/AB S1 S 4T A AR/AB S1

782 / LNS135 F7AZ-EM12 S 4T 0 AR/AB S2

782 / L-61 F7AZ-EM12K S 46 0 AR/AB S2Si S 4T 0 AR/AB S2Si

782 / L50M (LNS133U) S 45 0 AR/AB S3Si S 5T 2 AR/AB S3Si

782/ LNS 140A S 46 0 AR/AB S2Mo S 5T 2 AR/AB S2Mo

Opis ogólny

Topnik aktywny do ograniczonej liczby Êciegów
Dobre kszta∏towanie lica przy optymalnej zwil˝alnoÊci
Du˝a szybkoÊç spawania cienkich blach
Spawanie jedno i wieloelektrodowe doczo∏owe i pachwinowe

Dopuszczenia

Gatunek drutu BV ABS LRS DNV RINA

L50M 4YT 4Y400T 4YT 4YT 3YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S Mo

L-60 0.07 1 0.6 <0.030 <0.025 -

LNS135 0.07 1.15 0.7 <0.030 <0.025 -

L-61 0.07 1.15 0.8 <0.030 <0.025 -

L50M (LNS133U) 0.06 1.7 1 <0.030 <0.025 -

LNS140A 0.07 1.2 0.7 <0.030 <0.025 0.4

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) 0°C -20°C

L-60 Dwie  warstwy >420 > 520 45

LNS135 Dwie  warstwy >420 > 520 55

L-61 Dwie  warstwy >420 > 520 60

L50M (LNS133U) Dwie  warstwy >460 > 550 65 50

LNS140A Dwie  warstwy >600 70 50

782: rev. PL 20
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Zalecenia

Drut Charakterystyka Zastosowania

LNS135 Kombinacja najni˝szych kosztów Spoiny pachwinowe, z∏àcze zak∏adkowe

L-61 Doskona∏e w∏aÊciwoÊci *ko∏a pojazdów

L50M Bardzo du˝e szybkoÊci *butle gazowe

*spoiny pachwinowe  rur ˝ebrowanych

*rury kot∏owe

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC(+/-), AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 0,4

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,4

Ziarno 1-1,6

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

521

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP LNS135 L61

Blachy okr´towe

A, AH32 do AH40 x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10149 S315 do S460 MC x x

NF EN 10025 S185 do S355 jakoÊciowe, 

JR(G1&G2) x x

S185 do S355 jakoÊciowe, 

JR(G1&G2), J10 x

E2956 do E360 x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 P235 do 275 GH x

P355 do P460M x

NF A36-601 NF A36-605 A37 do A52 (CP) x
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8500
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  8500 EN 760 : S A FB1 54 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 A5.23 EN756 : MR EN756 : TR

8500 / L-61 F7A6/F6P8-EM12K S 38 4 FB S2Si S 4T 0 FB S2Si

8500 / L50M (LNS133U) F7A6/F7P8-EH12K S 42 6 FB S3Si S 4T 2 FB S3Si

8500 / LNS140A F8A6-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo

8500/ LNS 160 F7A8/P8-ENi1-Ni1 S 42 5 FB S2Ni1*

8500/ LNS 162 F7A8/P8-ENi2-Ni2

8500/ LNS 165 (LA 85) F8A8/F7P8-ENi5-Ni5 S 50 6 FB Sz

8500/LNST55 S 50 5 FB Tz

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Zasadowy topnik zaprojektowany do spawania stali w´glowych i niskostopowych
Doskona∏e w∏aÊciwoÊci spawalnicze z szerokim zakresem parametrów pràdowych
Najlepsze w∏aÊciwoÊci mechaniczne
*¸atwa do osiàgni´cia udarnoÊç w -50°C
*UdarnoÊç jest niezmienna w ca∏ej spoinie, równie˝ w nadlewie
*Doskona∏e wartoÊci CTOD

Dopuszczenia

Gatunek drutu BV ABS LRS DNV GL cont

L-61 3YM+/3YT 3YM

L50M 3YM+/3YT 3YM/3YT 3YM+/3YT IV40M/IIIY40T x

LNS 140A 3YM 3YM/3YT 3YM/3YT 3Y40M/3Y40T

LNS140TB A3YT,A3YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S Mo Ni

L-61 0.08 1.0 0.2 <0.02 <0.015

L50M (LNS133U) 0.07 1.4 0.3 <0.02 <0.015

LNS140A 0.08 0.9 0.2 0.03 <0.025 0.4

LNS160 0.07 1.0 0.1 0.02 0.015 1

LNS162 0.08 1.0 0.1 0.02 0.015 2

LNS165 (LA85) 0.07 1.3 0.2 0.02 0.015 0.2 0.9

LNST55 0.08 1.7 0.7 <0.015 <0.015

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -60°C

L-61 WW 430 510 28 150 100 50

L50M (LNS133U) WW 440 540 28 110

WO > 420 > 500 30 150

L-70 (LNS140A) WW 440 540 28 55

LNS160 PS 430 510 30 150 50

WO 400 510 30 150 50

LNS162 PS 470 560 150 50

WO 450 530 150 50

LNS165 PS 530 600 25 120 50

WO 480 580 30 120 50

LNS T55 PS 530 620 120 80

WO 500 570 70

WW: wielowarstowe - DW: dwuwarstwowe - PS: po spawaniu - WO: wy˝arzanie odpr´˝ajàce 8500: rev. PL 20
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Zalecenia

Charakterystyka: Zastosowania

Stosowaç w konstrukcjach morskich  i przybrze˝nych Odpowiedni do spawania  wàskoszczelinowego

Elementy w przemyÊle jàdrowym Wymagana niska temperatura 

Spoina o wysokiej czystoÊci i wysokiej plastycznoÊci Wy˝sza odpornoÊç konstrukcji

Spawanie jedno lub wielodrutowe

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 2,8

Pr´dkoÊç krzepni´cia Êrednia

G´stoÊç (kg/dm3) 1,3

Ziarno 2 - 20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25
523

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa

L61 L50M/LNS133U L70/LNS140A LNS160 LNS165 LNST55
LNS

140TB

PS PS WO PS WO PS WO PS WO PS WO AW

Blachy okr´towe

A do E x x x x x

AH(32),DH(36), EH(36) x x x x x x x x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10025 S185, S235, S275 x x x x x

S355 x x x x x x x x x x x

Staliwo

EN 10213-2 GP240R x x x x x

Rury

EN 10208-1 L210, L240, L290 x x x x x

L360 x x x x x x x x x x x

L415 x x x x x x x

L445, L480 x x

API 5LX X42, X46 x x x

X52 x x x x x x x x x x x

X56, X60 x x x x x x x

X65, X70 x x

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 x x x x x

P355 x x x x x x x x x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH x x x x x x x

Stal drobnoziarnista 

EN 10113-2/10113-3 S275 x x x x x

S355 x x x x x x x x x x x

S420 x x x x x x x

S460 x x

Stal do pracy w podwy˝szonej temperaturze

EN 10028-2 16 Mo 3 x x x

Stal o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci

EN 10137-2 S460, S500 x x

Stal do pracy w niskiej temperaturze

EN 10028-4/10222-3 11MnNi5-3, 13MnNi6-3 x x x x
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802
Topnik

Klasyfikacja

Topnik 802 EN 760 : S A CS 1 55 DC H5

Topnik/drut Drut proszkowy do napawania utwardzajàcego brak klasyfikacji wg AWS i EN

Drut lity do napawania utwardzajàcego

Opis ogólny

Topnik oboj´tny do napawania utwardzajàcego drutem proszkowym Lincore 102W, Lincore 423L i Lincore 423Cr
Odpowiedni tak˝e do napawania utwardzajàcego drutem litym
Stopiwo  zawiera minimum 0.2% Si oraz dodatek V, Nb, Ti , a tak˝e podwy˝szonà zawartoÊç Cr
¸atwe usuwanie ˝u˝la i dobry wyglàd Êciegu
Odpowiedni do napawania utwardzajàcego p∏yt uk∏adu ciàg∏ego odlewania stali

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si Cr Ni Mo V W

LINCORE 102W 0.28 1.5 0.4 6.5 1.0 0.15 1.0

LINCORE 423L 0.15 1.2 0.4 11.5 20 1.0 0.15

LINCORE 423Cr 0.15 1.2 0.4 13.5 2.0 1.0 0.15

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu AW Obróbka po spawaniu przez 2 godziny

426°C 482°C 538°C 593°C 649°C

LINCORE 102W 51 50 50 51 40 35

LINCORE 423L 43 42 46 38 33 32

LINCORE 423Cr AW 46 45 46 38 32

TwardoÊç: HRC przy napawaniu utwardzajàcym w 6 warstwie

802: rev. EN 20
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Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25
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860
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  860 EN 760 : S A AB 1 56 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 A5.23 EN756: MR EN756 : TR

860 / L-60 F6A2-EL12 S 35 2 AB S1

860 / LNS135 F6A2-EM12 S 35 2 AB S2 S 3T 0 AB S2

860 / L-61 F7A2-EM12K S 38 2 AB S2Si S 3T 0 AB S2Si

860 / L-70 F7A2-EA1-A2 S 42 2 AB S2Mo S 4T 2 AB S2Mo

860/ L50M (LNS133U) F7A2/F7P2-EH12K S 42 2 AB S3Si

LNS T55 F7A2/F7P4-EC1 S 50 3 AB SZ

Opis ogólny

Oboj´tny spiekany topnik do wielu zastosowaƒ
Dobra udarnoÊç przy spawaniu zarówno wieloÊciegowym (z L60/L61/L50M) jak i dwuÊciegowym (drutem L-70)
Wysoka odpornoÊç na p´kanie 

Dopuszczenia

Gatunek drutu LRS BV ABS DNV GL Controlas TUV RMRS RINA CRS

L-61 3YM/3YT A3TM,A3YTM/3YT 3YM/2YT 3YM/2YT 3YM/2YT x x 3YM/2YT 3M3YM/3T3YT 3YM/2YT

L-70 3YM/3YT 3YM/3YT 3Y40M/3Y40T 3YM/2YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S Mo

L-60 0.05 1.0 0.25 <0.025 <0.020

LNS135 0.06 1.3 0.3 <0.025 <0.020

L-61 0.1 1.2 0.3 <0.025 <0.020

L50M (LNS133U) 0.07 1.7 0.5 <0.025 <0.020

L-70 0.05 1.3 0.3 <0.025 <0.020 0.4

LNS T55 0.06 1.8 0.7 <0.020 <0.015

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C -20°C

L-60 PS 360 480 30 80 50

LNS135 PS 390 490 33 100 50

L-61 PS 430 510 32 100 60

WO 400 505 32 115

L50M (LNS133U) PS 460 530 28 120 80

WO 420 520 115

L-70 (LNS140A) PS 520 570 26 70

WO 510 580 30 50

LNS T55 PS 520 610 70

WO 470 560 70

PS : po spawaniu - WO: wy˝arzanie odpr´˝ajace

860: rev. PL 20
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Zalecenia

Drut Charakterystyka

L-60  LNS135 Stale o niskiej umownej granicy plastycznoÊci 

L-61 Re<430 MPa

L50M (LNS133U) Umowna granica plastycznoÊci stali <460N/mm2 i dobra udarnoÊç w temperaturze -20 °C

LNS 140A (L-70) Dobra udarnoÊç przy spawaniu dwuwarstwowym

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,1

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,4

Ziarno 1 - 16

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

527

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa Dwuwarstwowe Dwuwarstwowa

L61 L60 L50M / LNS133U L70 / LNS 140A LNS135 L70 / LNS 140A L70 /
LNS140APS PS PS WO PS WO PS PS WO

Blachy okr´towe

A do D x x x x x

AH(32),DH(36), DH(40) x x x x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10025 S185, S235, S275 x x x x x

S355 x x x x x x x x x

Staliwo

EN 10213-2 GP240R x x x x x

Rury

EN 10208-2 L210, L240, L290 x x x x x

L360 x x x x x x x x x

L415 x x x x x

L445, L480 x x

API 5LX X42, X46 x x x x x

X52 x x x x x x x x x

X56, X60 x x x x x

X65, X70 x x

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 x x x x x

P355 x x x x x x x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH x x x x x x x x x

P355GH x x x

Stal drobnoziarnista 

EN 10113-2/10113-3 S275 x x x x x

S355 x x x x x x x x x

S420 x x x x x

S460 x

Stal o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci

EN 10137-2 S460, S500 x
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Topnik

Klasyfikacja

Topnik 888 EN760 : S A FB 1 66 AC H4

Topnik/drut AWS A5.17-97/A5.23-97 EN756:MR

888/L61 (LNS129) F7A8-EM12K S 38 6 FB S2Si

888/L-50M (LNS133U) F7A6/F7P8-EH12K S 42 6 FB S3Si

888/ LNS140A F8A4-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo

888/LNS160 F7A8/P8-ENi1-Ni1

888/LNS162 F8A8/F7P8-ENi2-Ni2

888/LNS164 (LA84) F10A4/F9P6-EF3-F3 S 50 4 FB S3Ni1Mo

888/LNS165 (LA85) F8A6/F7P8-ENi5-Ni5 S 50 4 FB Sz

888/LA150 (LA92) F9A4/F7P6-EB2-B2 S 50 2 FB CrMo1

888/LNS151 (LA93) F8P6-EB3-B3

888/LA100 F10A6/F10P2-EM2-M2 S 50 4 FB S3Ni1,5Mo

Opis ogólny

Zasadowy topnik przeznaczony do spawania stali w´glowych i niskostopowych
¸atwo usuwalny ˝u˝el, nawet z g∏´bokiego rowka
Dobre w∏asnoÊci mechaniczne, w tym CTOD
Odpowiedni do zastosowaƒ wymagajàcych stopniowego ch∏odzenia, wspó∏czynnik Bruscato poni˝ej 10 ppm (druty LNS150 i
LNS151)
Poziom wodoru H4 zgodny z AWS A4.3-93

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S Ni Mo Cr Wspó∏czynnik Bruscato 

L-61 0.08 1.05 0.37 <0.02 <0.015

L50M (LNS133U) 0.07 1.45 0.55 <0.02 <0.015

LNS140A 0.07 1.0 0.35 <0.02 <0.015 0.4

LNS160 0.07 1.2 0.4 <0.02 <0.015 0.95

LNS162 0.07 1.1 0.4 <0.02 <0.015 2.1

LNS164 0.08 1.7 0.5 <0.02 <0.01 0.9 0.5

LNS165 0.06 1.50 0.5 <0.02 <0.015 0.97 0.2

LNS150 0.069 0.90 0.5 <0.02 <0.015 0.56 1.34 <11 ppm

LNS151 0.062 0.85 0.3 <0.02 <0.015 0.93 2.15 <11 ppm

LA100 0.06 1.60 0.7 <0.02 <0.015 1.8 0.42 0.08

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciaganie (N/mm2) (%) -30°C -40°C -50°C -60°C

L-61 PS 415 515 31 135 125

L50M (LNS133U) PS 480 580 29 70

WO 430 550 31 105 65

LNS160 PS 480 550 26 115

WO 410 510 27 160 120

LNS162 PS 500 580 25 100 55

WO 440 550 25 160 120

LNS164 (LA84) PS 650 750 21 65 30

WO 610 700 23 65 30

LNS165 (LA85) PS 530 620 26 70 40

WO 495 595 27 70

LNS150 (LA92) PS 600 700 24 47 30

WO 500 605 26 150 115 110

LNS151 (LA93) WO 530 645 23 125 70 50

LA100 PS 680 760 25 85 60

WO 680 750 25 55 50 30

PS : po spawaniu  -  WO: wy˝arzanie odpr´˝ajace
888: rev. PL 20
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Zalecenia

Zastosowania:

Kocio∏ i zbiornik ciÊnieniowy

Konstrukcje morskie

Wie˝e wiatrowe

Wytwarzanie konstrukcji

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu AC/DC (+/-)

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 2,6

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 2 - 20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

529

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa

L61 L50M / LNS164 LNS165 LNS150 LNS151 LA100
LNS133U

PS-60° PS-60° WO-60° PS-40° PS-40° WO-60° WO-50° WO-50° PS-40° WO-20°

Blachy okr´towe

A do E x x x

AH(32),DH(36), EH(36) x x x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10025 (A35-501) S185, S235, S275 x x x

S355 x x x x x x

Staliwo

EN 10213-2 GP240R x x x

Rury

EN 10208-2 L210, L240, L290 x x x

L360 x x x x x x

L415 x x x x

L445, L480 x x x

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 x x x

P355 x x x x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH x x x

EN 10028-2 16 Mo 3 x x x x
(Stal do pracy w 13CrMo 4-5 x x
podwy˝szonej temperaturze) 10CrMo 9-10 x x

EN 10028-4/10222-3 11MnNi5-3, 13MnNi6-3 x x x x
(Stal do pracy w
niskiej temperaturze)

Stal drobnoziarnista 

EN 10113-2/10113-3 S275 x x x

S355 x x x x x x

S420 x x x x

S460 x x x

Stal o wysokiej umownej granicy plastycznoÊci

EN 10137-2 S460, S500 x x x x x
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960
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  960 EN 760 : S A AB 1 66 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 EN756 : MR EN756 : TR

960 / L-61 F7A2-EM12K S 38 2 AB S2Si S 3T 2 AB S2Si

960 / L50M (LNS133U) F7A2-EH12K S 38 2 AB S3Si S 3T 2 AB S3Si

Opis ogólny

Neutralny topnik  ogólnego przeznaczenia
Atrakcyjny jako  topnik uniwersalny
Bardzo dobry do spawania pó∏automatycznego ∏ukiem krytym
¸atwe czyszczenie i usuwanie ˝u˝la

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S

L-61 0.07 1.3 0.4 <0.030 <0.025

L50M (LNS133U) 0.07 1.6 0.6 <0.030 <0.025

960: rev. PL 20

530

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C

L-61 420 510 28 50

L50M (LNS133U) 430 530 28 70

POL-2007-SAW-190508.qxd  20/06/2008  19:19  Page 530



S
A

W

960

Zalecenia

Drut Charakterystyka Zastosowania

L-50M Do zanieczyszczonych blach Spoiny pachwinowe

L-61 Ogólnego przeznaczenia Spoiny doczo∏owe ( jedno i wieloÊciegowe)

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+/-);  AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,0

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,4

Ziarno 1-16

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

531

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa Dwuwarstwowa

L61 L50M / L61 L50M /  
LNS133U LNS133U

Blachy okr´towe

A do E x x x x

AH(32),DH(36), EH(36) x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10025 S185, S235, S275 x x x x

S355 x x x x

Staliwo

EN 10213-2 GP240R x x x x

Rury

EN 10208-2 L210, L240, L290 x x x x

L360 x x x x

L415 x

API 5LX X42, X46 x x x x

X52 x x x x

X56, X60 x

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 x x x x

P355 x x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH x x x x

P355GH x x x x

Stal drobnoziarnista 

EN 10113-2/10113-3 S275 x x x x

S355 x x x x

S420 x
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980
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  980 EN 760 : S A AR/AB 1 57 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 EN756: MR EN756: TR

980/L-61 F7A2-EM12K S 38 2 AR / AB S2Si S  3T 2 AR/AB S2Si

980/L50M ( LNS133U) F7A2-EH12K S 38 2 AR / AB S3Si S  4T 2 AR/AB S3Si

Opis ogólny

Bardzo ∏atwe usuwanie ˝u˝la, tak˝e z wàskich rowków
Topnik do wielu zastosowaƒ
Odpowiedni dla pó∏automatycznego spawania pod topnikiem
Atrakcyjny jako  topnik uniwersalny

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S

L-61 0.06 1.5 0.3 <0.020 <0.020

L50M (LNS133U) 0.06 1.9 0.4 <0.020 <0.020

980: rev. PL 20
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W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C

L-61 420 520 29 50

L50M (LNS133U) 460 550 29 60
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Zalecenia

Drut Zastosowania

L50M Dla optymalnych w∏asnoÊci eksploatacyjnych

Dla najlepszej udarnoÊci przy spawaniu wielowarstwowym (po spawaniu lub wy˝arzaniu odpr´˝ajàcym)

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+/-) ; AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 0,6

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,4

Ziarno 1-16

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

533

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP L61
L50M / L70 / 

LNS133ULNS140A

Blachy okr´towe

A do E x x

AH(32),DH(36), EH(36) x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10025 S185, S235, S275 x x

S355 x x

Staliwo

EN 10213-2 GP240R x x

Rury

EN 10208-2 L210, L240, L290 x x

L360 x x

L415 x

API 5LX X42, X46 x x

X52 x x

X56, X60 x

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 x x

P355 x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH x x

P355GH x x

Stal drobnoziarnista 

EN 10113-2/10113-3 S275 x x

S355 x x

S420 x
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995N
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  995N EN 760 : S A AB 1 67 AC H5

Topnik/drut AWS  A5.23 EN756: TR

995N / LNS140A S 4T 2 AB S2Mo

995N / LNS140TB (LA 81) F9A2-EG-G S 5T 5 AB Sz

Opis ogólny

Topnik przeznaczony do spawania wzd∏u˝nego rurociàgów wieloma ∏ukami 
Najlepszy do stosowania w wytwórniach rur, a˝ do gatunku X 80 
Dobra charakterystyka spawalnicza i zarys spoiny
Lepsze wyniki przy  rurach o gruboÊci ponad 12 mm
Stopiwo o kontrolowanej zawartoÊci N zapewnia dobrà udarnoÊç rur do pracy w warunkach arktycznych
Bardzo niska zawartoÊç wodoru w stopiwie 

Sk∏ad chemiczny (w%)

Materia∏ rodzimy Gatunek drutu C Mn Si P S Mo Ti B N

X65 LNS140A 0.07 1.45 0.3 <0.025 <0.025 0.2 - - 0.005

X80 LNS140TB (LA81) 0.06 1.6 0.35 <0.025 <0.025 0.2 0.015 0.002 0.004

Uwaga: sk∏ad chemiczny spoin doczo∏owych rur zale˝y od sk∏adu chemicznego materia∏u rodzimego.

Procedura :  tandem AC/AC dla blach X65 o gruboÊci 12,7 mm .

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) Twardoêç

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -50°C -60°C HV30

Procedura 1

LNS140A PS 580 680 30 230

LNS140TB (LA81) PS 630 700 27 115 75 50 235

Procedura 2

LNS140TB(LA81) PS 600 720 25 100 65 45 220-235

PS : po spawaniu

Uwaga: w∏asnoÊci mechaniczne spoin doczo∏owych rur zale˝à od sk∏adu chemicznego materia∏u rodzimego.

Procedura1: tandem , gruboÊç 12,5mm, X65; Procedura2: spawanie wieloma drutami (druty 4/5) gruboÊç 19-25mm, X65

995N: rev. PL 20
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Zalecenia

Jedna warstwa z ka˝dej strony przy spawaniu jednym i wieloma drutami dla du˝ej  szybkoÊci spawania i doskona∏´ w∏asnoÊci mechaniczne

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC(+/-), AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,3

Pr´dkoÊç krzepni´cia Êrednia

G´stoÊç (kg/dm3) 1

Ziarno 2 - 20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

Du˝y worek 500

Du˝y worek 600

535

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Dwuwarstwowa

LNS L70/   
140TB LNS140A

Blachy okr´towe

A, B, D, E A do E x x

A 32 do FH40 x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500 do 550 A AL x x

NF EN10113 S275 do S460 ka˝dej jakoÊci x x

NF EN 10149 S315 do S650 ka˝dej jakoÊci x x

NF EN 10025 S185 do S355 ka˝dej jakoÊci x x

E295 do E360 x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 P235 do P460G ka˝dej jakoÊci x x

P235 do P275 x

A37 do A52 ka˝dej jakoÊci x x

PF24 do PF36 ka˝dej jakoÊci x x

P265 do P460 ka˝dej jakoÊci x x

A37 do A52, CP x x

X42  do X80 x x
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998N
Topnik

Klasyfikacja

topnik  998N EN 760 : S A AB 1 67 AC H5

topnik/drut AWS A5.23 EN756: TR

998N / LNS 140A S 4T 2 AB S2Mo

998N / LNS 140TB (LA 81) F9A2-EG-G S 5T 5 AB Sz

Opis ogólny

Topnik przeznaczony do spawania wzd∏u˝nego rurociàgów wieloma ∏ukami
Najlepszy do stosowania w wytwórniach rur, a˝ do gatunku X 80 
Wysoka odpornoÊç na podtopienia przy spawaniu cienkich blach z du˝à szybkoÊcià
Przeznaczony do spawania rur w pe∏nym zakresie gruboÊci (6 do 50 mm)
Stopiwo o kontrolowanej zawartoÊci N zapewnia dobrà udarnoÊç rur do pracy w warunkach arktycznych
Wysoka odpornoÊç na powstawanie  wad powierzchniowych
Bardzo niska zawartoÊç wodoru w stopiwie 

Sk∏ad chemiczny (w%)

Materia∏ rodzimy Gatunek drutu C Mn Si P S Mo Ti B N

X65 LNS140TB (LA 81) 0.067/0.076 1.41/1.51 0.28/0.34 0.017/0.020 0.003/0.004 0.22/0.27 0.024/0.034 0.0028/0.0036 0.005/0.01

X80 LNS140TB (LA 81) 0.045/0.06 1.6/1.64 0.35/0.4 0.016/0.017 0.004/0.005 0.3/0.35 0.031/0.034 0.0029/0.0032 0.005/0.006

PS : po spawaniu

Uwaga: sk∏ad chemiczny spoin doczo∏owych rur zale˝y od sk∏adu chemicznego materia∏u rodzimego.

Procedura1: ∏uk potrójny blacha X65, gruboÊç  15,9 mm ; Procedura2: metoda tandem blacha X80, gruboÊç 12,7mm 

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) TwardoÊç

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -50°C -60°C HV30

Procedura 1

L-70 (LNS140A) PS 570 680 27 230

LNS140TB (LA81) PS 610 700 27 115 75 50 235

Procedura 2

LNS140TB (LA81) PS 640 730 24 160 120 90 70 220-235

PS : po spawaniu

Uwaga: w∏asnoÊci mechaniczne spoin doczo∏owych rur zale˝à od sk∏adu chemicznego materia∏u rodzimego.

Procedura1: tandem , gruboÊç 12,5mm, X65; Procedura2: spawanie wieloma drutami (druty 4/5) gruboÊç 19-25mm, X65

998N: rev. PL 20
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Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,3

Pr´dkoÊç krzepni´cia du˝a

G´stoÊç (kg/dm3) 1,3

Ziarno 2 - 20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

Du˝y worek 500

Du˝y worek 600

537

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Dwuwarstwowa

LNS L70/   
140TB LNS140A

Blachy okr´towe

A, B, D, E A do E x x

A 32 do FH40 x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500 do 550 A AL x x

NF EN10113 S275 do S460 ka˝dej jakoÊci x x

NF EN 10149 S315 do S650 ka˝dej jakoÊci x x

NF EN 10025 S185 do S355 ka˝dej jakoÊci x x

E295 do E360 x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 P235 do P460G ka˝dej jakoÊci x x

P235 do P275 x

A37 do A52 ka˝dej jakoÊci x x

PF24 do PF36 ka˝dej jakoÊci x x

P265 do P460 ka˝dej jakoÊci x x

A37 do A52, CP x x

X42  do X80 x x
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P223
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P223 EN 760 : S A AB 1 67 AC H5*

Topnik/drut AWS A5.17 A5.23 EN756: TR

P223 / L-61 F7A4-EM12K S 4T 2 AB S2Si

P223 / L50M (LNS133U) F7A5-EH12K S 4T 2 AB S3Si

P223 / LNS140A F8A4-EA2-A2 S 4T 4 AB S2Mo

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Glinianowo - zasadowy topnik aglomerowany
Dobra udarnoÊç przy spawaniu w dwóch i wielu przejÊciach 
Niska zawartoÊç wodoru
Nadaje si´ do stosowania w systemie 3 drutów
Szczególnie odpowiedni dla wzd∏u˝nego i spiralnego spawania rur

Sk∏ad chemiczny (w%)

Uwaga: sk∏ad chemiczny spoin doczo∏owych rur zale˝y od sk∏adu chemicznego materia∏u rodzimego.

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na UdarnoÊç ISO-V(J)

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) -20°C -40°C

L-61 DW 450 550 60

L50M (LNS133U) DW 470 570 80

LNS140A DW 500 600 60

DW: dwuwarstwowe

P223: rev. PL 20

538

POL-2007-SAW-190508.qxd  20/06/2008  19:19  Page 538



S
A

W

P223

Zalecenia

Spawanie jednym lub wieloma drutami

Spawanie rur wzd∏u˝ne i  spiralne

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,6

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 2-20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

539

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Dwuwarstwowa

L70
LNS140A

AW AW AW SR AW SR

Blachy okr´towe

A do E

AH32 do EH36

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500A x

NF EN10113 S275 do 355 N M

S275 do 420 N, NL, M ML 

S275 do 460 N, NL, M ML x

NF EN10149 S315 S355 MC NC 

S315 do S420MC NC 

S315 do S460MC NC 

S315 do S500MC NC x

NF EN 10025 S185, S235, S275, S355 x

Rury

API 5LX X 42 do X80 x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

EN 10028-1 P235 do P355 GH, N, NH,Q M

P235 do P420 ka˝dej jakoÊc

P235 do P460 ka˝dej jakoÊc x

NF EN10207 P235 do P275  S

P235 do P275  S SL x

NF A36-601 NF A36-605 A37 do A52 CP AP

A37 do A52 CP, AP FP x

NF EN10222 P285 P355 NH 

P285 P420 ka˝dej jakoÊc x

Blachy na konstrukcje morskie

NF A36-212 PF 24 do PF 36 - 4

PF 24 do PF 36 ka˝dej jakoÊci x
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P230
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P230 EN 760 : S A AB 1 67 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 A5.23 EN756: MR EN756: TR EN 12070

P230 / LNS135 F7A4/F7P6-EM12 S 38 4 AB S2 S 4T 2 AB S2

P230 / L61 F7A4/F6P5-EM12K S 38 4 AB S2Si

P230 / L50M (LNS133U) F7A5/F7P5-EH12K S 42 5 AB S3Si

P230 / LNS140A F8A4-EA2-A2 S 46 4 AB S2Mo S 4T 4 AB S2Mo

P230 / LNS160 F7A8/F7P8-ENi1-Ni1 S 46 4 AB S2Ni1*

P230 / LNS162 F7A8/F7P8-ENi2-Ni2 S 46 6 AB S2Ni2*

P230/LNS T55 F7A4/F7P5-EC1 S50 4 AB Tz

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Glinianowo - zasadowy topnik aglomerowany
Niska zawartoÊç wodoru 
Topnik  stosowany z szerokà gamà drutów elektrodowych
Dobra udarnoÊç w dwóch i wielu przejÊciach 
Dobór drutów umo˝liwiajacych zastosowania od -40 do +400°C

Dopuszczenia

Gatunek drutu LRS BV ABS DNV GL Controlas RMRS RINA

L-61 3YM 3M3YM x 3YM

L50M 4Y40M A3M,A3YM 4YM x

LNS 140A 3YM/3YT 3YTM 3YM/2YT 3Y40M/3Y40T x 3YM/2YT 4YM/3YT

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S Mo Ni

L-61 0.06 1.4 0.4 <0.030 <0.020

LNS135 0.07 1.4 0.25 <0.030 <0.020

L50M (LNS133U) 0.08 1.8 0.5 <0.030 <0.020

LNS140A 0.07 1.4 0.4 <0.030 <0.020 0.5

LNS160 0.07 1.4 0.25 <0.030 <0.020 1.1

LNS162 0.08 1.2 0.3 <0.030 <0.020 2.1

LNS T55 0.07 1.8 0.8 0.020 0.015

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -60°C

LNS135 PS 400 500 30 50

L-61 PS 450 520 30 100

WO 400 490 30 140 80

L50M (LNS133U) PS 480 580 30 80

WO 460 540 28 70

LNS140A                               WW                               540                                      620                                      28                              70

LNS140A TR 620 60

LNS160 PS 490 570 28 120 45

WO 430 550 28 140 75

LNS162 PS 500 590 28 120 50

WO 460 570 28 150 80

LNS T55 PS 540 630 28 90 60

WO 520 610 28 80 50

WW: wielowarstowe - DW: dwuwarstwowe - WO: wy˝arzanie odpr´˝ajàce

**WO=2h/720°C
P230: rev. PL 20
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Zalecenia

Doskona∏y topnik do wielu zastosowaƒ 

Doskona∏y przy spawaniu jednym drutem lub w uk∏adzie tandem

Bardzo dobre w∏asnoÊci mechaniczne w niskiej temperaturze zarówno przy spawaniu dwuwarstwowym jak i wielowarstwowym

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,6

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 2-20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

541

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa

LNS135 L61 L50M/ L70/ LNS150 LNS151 
LNS133U LNS140A (LA92) (LA93)

Blachy okr´towe

A do D x x x x

AH(32),DH(40) x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 500A x

NF EN10113 S275 do 355 N M x x x x

S275 do 420 N, NL, M ML x x x

S275 do 460 N, NL, M ML x x

NF EN10149 S315 S355 MC NC x x x x

S315 do S420MC NC x x x

S315 do S460MC NC x x

S315 do S500MC NC x
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P230 
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P230 EN 760 : S A AB 1 67 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 A5.23 EN756: MR EN 12070

P230 / LNS150 (LA92) F8P2-EB2-B2R S CrMo1

P230 / LNS151 (LA93) F9PZ-EB3-B3R S CrMo2

P230 / LNS164 F9A6-EF1*-F3 S 50 4 AB S3NiMo1

P230 / LNS167 F8A6/F7P6-EF1*-F1 S 50 4 AB S2NiMo1

P230 / LNS168 F10A5-EM2*-M2 S 55 3 AB Sz

Opis ogólny

Glinianowo - zasadowy topnik aglomerowany
Niska zawartoÊç wodoru 
Topnik  stosowany z szerokà gamà drutów elektrodowych
Dobra udarnoÊç w dwóch i wielu przejÊciach 
Dobór drutów umo˝liwiajacych zastosowania od -40 do +400°C

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si P S Mo Ni Cr

LNS150 (LA92) 0.08 1.1 0.3 <0.020 <0.010 0.5 0.9

LNS151 (LA93) 0.12 0.8 0.3 <0.020 <0.010 1.0 2.6

LNS164 0.07 1.5 0.3 <0.020 <0.010 0.5 1.0

LNS167 0.09 1.1 0.3 <0.020 <0.015 0.5 1.0

LNS168 0.08 1.5 0.4 <0.020 <0.020 0.5 1.3 0.3

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) 0°C -20°C -40°C

LNS150 (LA92) PS 535 620 25 70 90** 60**

LNS151 (LA93) WO 560 640 24 30

LNS164 PS 630 710 22 90 80 50

WO 630 710 24 70 60 35

LNS167 PS 550 635 22 100 70

WO 565 650 22 80 65

LNS168 PS 690 810 20 60 50 47

PS : po spawaniu

WO: wy˝arzanie odpr´˝ajace

**WO=2h/720°C

P230 : rev. EN 20
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Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,6

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 2-20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

543

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa

LNS150 LNS151 LNS164 LNS167 LNS168(LA92) (LA93)
Rury

EN 10208-2 L415 x x

L445, L480 x x

API 5LX X56, X60 x x

X65, X70 x x

Gaz de France X63 x x

Stal drobnoziarnista

EN 10113-2/10133-3 S420 x x

NF EN10113 S460 x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe

EN 10028-2 13CrMo 4-5 x x

Stal do pracy w 

podwy˝szonej temperaturze 10CrMo 9-10 x x

Stal do pracy w 

niskiej temperaturze 11MnNi5-3 x
EN 10028-4/10222-3 13MnNi6-3 x
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P240
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P240 EN 760 : S A FB 1 55 AC H5

Topnik/drut AWS A5.17 A5.23 EN756 : MR

P240 / L50M (LNS133U) F7A/P8-EH12K S 42 6 FB S3Si

P240 / LNS160 F7A/P10-ENi1-Ni1 S 46 6 FB S2Ni1*

P240 / LNS162 F7A/P10-ENi2-Ni2 S 46 6 FB S2Ni2*

P240 / LNS165 (LA85) F8A/P8-ENi5-Ni5 S 50 6 FB Sz

P240 / LNS150 (LA92) F8P2-EB2-B2R

P240 / LNS151 (LA93) F9P0-EB3-B3R

*Przybli˝one oznakowanie

Opis ogólny

Wysoko zasadowy aglomerowany topnik  fluorkowy
Dobra udarnoÊç,bardzo odpowiedni do spawania konstrukcji morskich
Bardzo dobre wartoÊci CTOD z drutami zawierajàcymi Mn i Ni
Bardzo niska zawartoÊç wodoru 
Odpowiedni do spawania jednym  i wieloma drutami

Dopuszczenia

Gatunek drutu LRS BV ABS DNV GL Controlas CRS

L50M 3YM A3M,A3YM YM>47J< 4Y40M 6YM x 3YM

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si S P Ni Mo Cr

L50M (LNS133U) 0.08 1.6 0.35 < 0.015 < 0.020

LNS160 0.08 1 0.25 < 0.015 < 0.020 1

LNS162 0.08 1 0.25 < 0.015 < 0.020 2.2

LNS165 0.08 1.3 0.35 < 0.015 < 0.020 0.9 0.15

LNS150 (LA92) 0.08 1.2 0.3 < 0.010 < 0.015 0.15 1.1

LNS151 (LA93) 0.10 0.7 0.3 < 0.010 < 0.015 1.0 2.5

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -60°C

L50M (LNS133U) PS 460 560 28 40

WO 420 540 28 40

LNS160 PS 470 550 28 80

WO 430 490 32 100

LNS162 PS 480 560 26 100

WO 460 530 30 140

LNS165 PS 520 600 25 60

WO 510 580 24 60

LNS150 (LA92) WO 520 610 24 100

LNS151 (LA93) WO 550 640 24 50

PS : po spawaniu

WO: wy˝arzanie odpr´˝ajace

P240: rev. PL 20
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Zalecenia

Charakterystyka: Zastosowania

Kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe Niska temeratura pracy

Konstrukcje morskie Wy˝sza odpornoÊç konstrukcji

Elementy w przemyÊle jàdrowym Spawanie jedno lub wielodrutowe

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) / AC

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 3

G´stoÊç (kg/dm3) 1,1

Ziarno 2-20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25

545

Materia∏y do spawania

Stal / oznacznie TYP

Wielowarstwowa

L50M LNS160 LNS162 LNS165 LNS150 LNS151
(LNS133U) (LA92) (LA93)

Blachy okr´towe

A do E, x x x x

AH32 do EH40 x x x x

Stal konstrukcyjna

NF EN 10137 ( A 36-204) 500 A AL x

NF EN10113 (A35-502) S275 do S460 ka˝dej jakoÊci x x x x

NF EN 10149 (A36-231) S315 do S460  MC NC x x x x

S315 do S500  MC NC x

NF EN 10025 (A35-501) S185 do E360 ka˝dej jakoÊci x x x x

Stal na kot∏y i zbiorniki ciÊnieniowe  

NF EN 10028 ( A 36-205) P235 do P460 ka˝dej jakoÊci x x x x

NF EN 10207  ( A36-220) P235 do P275 ka˝dej jakoÊci x x x x

NF A36-601 NF A36-605 A37 do A52   ka˝dej jakoÊci x x x x

EN 10028-2 13CrMo 4-5 x x

(Stal do pracy w 10CrMo 9-10 x x

podwy˝szonej temperaturze)

Stal na elementy do transportu materia∏ów niebezpiecznych

NF A 36-215 P265 do P460   ka˝dej jakoÊci x x x x

Stal do pracy w niskiej temperaturze

P285 do P420 ka˝dej jakoÊci x x x x
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P2000
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P2000  EN 760 : S A AF 2 63 DC H5

Topnik / drut EN 12072

P2000 / LNS 304L S 19 9 L

P2000 / LNS 309L S 24 12 L

P2000 / LNS 316L S 19 12 3 L

P2000 / LNS 4462 S 22 9 3 N L

P2000 / LNS 318 S 19 12 3 Nb

P2000 / LNS 347 S 19 9 Nb

P2000 / LNS Zeron 100X S 25 9 4 N L

LNS NiCro 60/20 EN xx: R-NiCr 21 Mo 9Nb

P2000 / LNS 4439Mn S 18 16 5 N L

P2000 / LNS 4455 S 20 16 3 Mn L

P2000 / LNS 4500 S 20 25 5 Cu L

Opis ogólny

Topnik do spawania stali nierdzewnych
¸atwo usuwalny ˝u˝el równie˝ z wàskiego rowka
Ma∏e zu˝ycie topnika
Odpowiedni do spawania stali o zawartoÊci  3.5, 5 i 9% niklu

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si Cr Ni Mo N Nb Cu W FN

LNS304L 0.015 1.5 0.5 19 10 8-10

LNS309L 0.015 1.5 0.5 23 13 10-20

LNS316L 0.015 1.5 0.5 18 12 2.5 8-10

LNS4462 0.015 1.5 0.5 22 8 3 0.1 40-60

LNS318 0.04 1.5 0.5 19 11 2.5 0.5 8-10

LNS347 0.03 1.4 0.5 19 10 0.6 8-10

LNS Zeron 100X 0.03 0.6 0.5 25 9.5 3.6 0.2 0.7 0.6 30-60

LNS NiCro 60/20 0.006 0.1 0.4 21.5 64.5 8.7 3.8 0.8

LNS4439Mn 0.025 3.6 0.5 18 17 3.6 0.15

LNS4455 0.025 6 0.5 18.5 15 2.6 0.15

LNS4500 0.03 1.5 0.6 19 25 4.1 1.2

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -20°C -40°C -196 °C

LNS304L PS 380 550 35 80

LNS309L PS 425 580 33 80

LNS316L PS 425 560 33 50

LNS4462 PS 550 800 27 50

LNS Zeron 100X PS 670 880 21 70 45

LNS NiCro 60/20 PS 520 780 40 100

LNS4439Mn PS 375 630 33

LNS4455 PS 360 640 30

P2000: rev. PL 20

546

POL-2007-SAW-190508.qxd  20/06/2008  19:19  Page 546



S
A

W

P2000

Zalecenia

Topnik ogólnego zastosowania do spawania stali nierdzewnych

Do stosowania w produkcji kot∏ów, zbiorników ciÊnieniowych oraz rur.

Bardzo dobra odpornoÊç na obcià˝enia dynamiczne w obni˝onej temeraturze, spowodowana wzgl´dnie niskà zawartoÊcià Si

Materia∏y do spawania

AISI Mat.nr. EN 10088-1/2 ASTM/ACI UNS Wire

304L 1.4306 X2 CrNi 19-11 (TP) 304L S30403 LNS 304L

304LN 1.4311 X2 CrNiN 18-10 (TP) 304LN S30453 LNS 304L

316LN 1.4406 X2 CrNiMoN 17-11-2 (TP) 316LN S31653 LNS 316L

316L 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2 (TP) 316L S31603 LNS  316L

316L 1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3 (TP) 316L S31603 LNS  316L

316LN 1.4429 X2 CrNiMoN 17-13-3 LNS  316L

304 1.4301 X4 CrNi 18-10 (TP) 304 S30409 LNS  304L

321 1.4541 X6 CrNiTi 18-10 (TP) 321 S32100 LNS 304L/347

316 1.4401 X4 CrNiMo 17-12-2 (TP) 316 S31600 LNS 316L

316 1.4436 X4 CrNiMo 17-13-3 LNS  316L

347 1.4550 X6 CrNiNb 18-10 (TP) 347 S34700 LNS  304L/347

318 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2 316Cb S31640 LNS 316L/318

318 1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12(DIN) LNS  316L/318

317LN 1.4439 X2 CrNiMoN 17-13-5 316LN S31726 4439Mn

1.4539 X1 NCriMoCu 25-20-5 4500

1.3952 X2 CrNiMoN 18-14-3(DIN) 4455

1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3 4462

Zeron 100 S32760 LNS  Zeron 100 X

2.4856 NiCr22Mo9Nb(DIN) N06625 LNS NiCro 60/20

1.5637 12Ni14 (DIN) LNS NiCro 60/20

1.5680 12Ni19 (DIN) LNS NiCro 60/20

1.5662 X8Ni9 (DIN) LNS NiCro 60/20

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-);AC 

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,6

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 2-20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25
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P2000S
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P2000 S EN 760 : S A AF 2 64Cr DC H5

Topnik / drut EN 12072

P2000S / LNS 309L S 24 12 L

P2000S / LNS 4462 S 22 9 3 N L

P2000S / LNS Zeron 100X S 25 9 4 N L

Opis ogólny

Spawanie stali nierdzewnej z w´glowà
Stosowany do spawania pierwszych warstw na stalach w´glowych drutami zawierajàcymi wi´ksze iloÊci dodatków
stopowych
Odpowiedni, kiedy wymagany jest wi´kszy udzia∏ ferrytu w spoinie
Kompensuje wypalanie si´ Cr i zwieksza jego udzia∏ w spoinie

Dopuszczenia

Gatunek drutu TUV

LNS309L x

LNS4462 x

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si Cr Ni Mo N other FN

LNS309L 0.015 1.5 0.5 25 13 15-20

LNS4462 0.015 1.5 0.5 24 8 3 0.1 40-60

LNS Zeron 100X 0.02 0.5 0.4 26 9 3.7 0.2 W=0.6 Cu = 0.7  30-60

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek drutu Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C

LNS 309L 450 600 33 80

LNS 4462 700 850 27 50

LNS Zeron 100X 670 880 25 45

P2000S: rev. PL 20
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Zalecenia

Specjalnie przygotowany do spawania stali nierdzewnej ze stalà w´glowà. Mo˝e byç tak˝e stosowany do wykonywania warstwy graniowej w stali platerowanej

jak równie˝  warstw przetopowych w pe∏ni austenitycznych stalach z azotem,  dla unikni´cia p´kni´ç goràcych

Materia∏y do spawania

AISI Mat.nr. EN 10088-1/2 ASTM/ACI UNS Wire LNS

304L 1.4306 X2 CrNi 19-11 (TP) 304L S30403 LNS 304L

304LN 1.4311 X2 CrNiN 18-10 (TP) 304LN S30453 LNS 304L

316LN 1.4406 X2 CrNiMoN 17-11-2 (TP) 316LN S31653 LNS 316L

316L 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2 (TP) 316L S31603 LNS  316L

316L 1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3 (TP) 316L S31603 LNS  316L

316LN 1.4429 X2 CrNiMoN 17-13-3 LNS  316L

304 1.4301 X4 CrNi 18-10 (TP) 304 S30409 LNS  304L

321 1.4541 X6 CrNiTi 18-10 (TP) 321 S32100 LNS 304L/347

316 1.4401 X4 CrNiMo 17-12-2 (TP) 316 S31600 LNS 316L

316 1.4436 X4 CrNiMo 17-13-3 LNS  316L

347 1.4550 X6 CrNiNb 18-10 (TP) 347 S34700 LNS  304L/347

318 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2 316Cb S31640 LNS 316L/318

318 1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12(DIN) LNS  316L/318

Zeron 100 S32760 LNS  Zeron 100 X

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu DC (+,-) 

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,6

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,2

Ziarno 1-16

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Worek 25

Worek SRB 25
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P7000
Topnik

Klasyfikacja

Topnik  P7000 EN 760: S A AB/AR 2 69 AC H5

Topnik / drut AWS 5.9 / 5.14 EN 12072 /EN xx:

P7000 / LNS 4439 Mn S-18 16 5 L

P7000 / LNS 4455 S-20 16 3 Mn L

P7000 / LNS 4465 S-25 22 2 L

P7000 / LNS 4500 ER 385 L S-20 25 5 Cu L

P7000 / LNS NiCro 31/27

P7000 / LNS NiCro 70/19 NiCr-3 R-NiCr 20 Nb

P7000 / LNS NiCro 60/20 NiCrMo-3 R-NiCr 21 Mo 9 Nb

Opis ogólny

Zasadowy topnik zawierajàcy aglomerowane gliniany, podnoszàcy zawartoÊç Mn w wykonanej spoinie
Do w pe∏ni austenitycznych stali
Odpowiedni dla stopów Ni przy spawaniu wielowarstwowym z∏àczy doczo∏owych (Stop 625)
Do spawania stali o niskiej zawartoÊci Ni (12Ni14, 12Ni19, X8Ni9)
Dobra odpornoÊç na p´kni´cia goràce

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gatunek drutu C Mn Si Cr Ni Mo N_ Nb Fe

LNS4455 0.02 7.5 0.6 19 16 2.7 0.13 reszta

LNS4465 0.02 6 0.6 25 23 2 0.12 reszta

LNS4500 0.02 3 0.6 20 25 4.5 reszta

LNS NiCro 31/27 0.02 2.7 0.4 27 31 3.5 reszta

LNS NiCro 70/19 0.025 4.8 0.45 19 bal. 2.5 1.2

LNS NiCro 60/20 0.01 2 0.3 21 bal. 8.5 4 6

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gatunek Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

drutu plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -100 °C -196 °C

LNS4455 PS 420 620 30 40

WO 420 610 30 40

LNS 
NiCro 60/20 PS 450 740 40 90 90

PS : po spawaniu  -  WO: wy˝arzanie odpr´˝ajace

P7000: rev. PL 20
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Zalecenia

¸atwe usuwanie ˝u˝la

Spawanie pràdem sta∏ym i zmiennym oraz do spawania wieloma drutami

Materia∏y do spawania

AISI Mat.nr. EN UNS 

317L 1.4438 X2 CrNiMo 18-15-4 

317LN 1.4439 X2 CrNiMoN 17 13 5

1.4455

1.4465

904L 1.4539 X1 NiCrMoCu 25-20-5 N08904

1.4563 X1 NiCrMoCu 31-27-4 N08028

Stop 254 X4 CrNi 18-10 S31254

Stop 625 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb N06625

Special 1.5637 12 Ni 14

1.5680 12 Ni 19

1.5662 X8 Ni 9

Charakterystyka topnika

Rodzaj pràdu AC, DC(+/-) 

ZasadowoÊç  (Boniszewski) 1,5

Pr´dkoÊç krzepni´cia wysoka

G´stoÊç (kg/dm3) 1,1

Ziarno 2-20

Opakowania 

Rodzaj Waga netto (kg)

Beczka 40
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PIPELINER® 6P+
Elektroda celulozowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E6010 

ISO 2560-A : E 42 3 C 25

Opis ogólny

Celulozowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach zaprojektowana do wykonywania warstw przetopowych z góry
na dó∏ na rurach
Przeznaczona do wykonywania warstw przetopowych  rur  w gatunku do X80, wype∏nieƒ i  warstw graniowych do X60
Lekki ˝u˝el z ma∏à iloÊcià wtràceƒ u∏atwia prowadzenie ∏uku
¸atwo usuwalny ˝u˝el i ∏adny wyglàd spoiny
G∏´bokie wtopienie z maksymalnym wymieszaniem
Spoiny o dobrej jakoÊci, co  potwierdzajà badania rentgenowskie, nawet po spawaniu w pozycjach wymuszonych

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G w gór´ PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S

0.11 0.55 0.18 0.009 0.009

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -30°C 

Wymagania: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 27

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47

Typowe wartoÊci Po spawaniu 420-524 503-594 24-33 51-85

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 300 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) 4.5 4.5 4.5 4.5

Oznacznie Nadruk: 6010 PIPELINER 6P+ Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® 6P+: rev. PL 20
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PIPELINER® 6P+

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X42, X46, X52, X56, X60

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) (A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5x350 40-70 DC+ / -

3.2x350 65-130 DC+ / -

4.0x350 90-175 DC+ / -

5.0x350 140-225 DC+ / -

* ogarek = 35 mm

Typowe procedury

Pozycje spawania 5G w gór´ 5G na dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

2.5

3.2 90 110

4.0 130 150

5.0 150 165

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 (X52) (zgodnie z EN 1011-1)

Zaciski rur powinny byç usuni´te po zakoƒczeniu warstwy graniowej, rozpocz´cie spawania goràcej warstwy natychmiast (w ciàgu 5 min.) po warstwie graniowej

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników
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PIPELINER® 8P+
Elektroda celulozowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8010-P1

ISO 2560-A : E 46 4 1Ni C 25 

Opis ogólny

Zaprojektowana do spawania z góry na dó∏ rur w gatunku do  X70 w∏àcznie
Doskona∏a odpornoÊç na powstawanie porów, do wykonywania spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom
rentgenowskim
Wysoka efektywnoÊç uk∏adania Êciegów podczas wype∏niania z∏àczy w kilku przejÊciach
Wyjàtkowe w∏aÊciwoÊci mechniczne 

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PG/3G dó∏ PE/4G PF/5G w gór´ PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC  + 

Dopuszczenia

ABS

+

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si Ni Mo P S 

0.17 0.7 0.25 0.8 0.2 0.01 0.01

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -40°C -46°C

Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 27

ISO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 460-559 550-676 20-27 62-99 46-84

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 5.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) 4.5 4.5 4.5

Oznacznie Nadruk: 8010-P1 PIPELINER 8P+ Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® 8P+: rev. PL 20
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PIPELINER® 8P+

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X56, X60, X65, X70

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 75 - 130 DC+ 

4.0 x 350 90 - 185 DC+ 

5.0 x 350 140 - 225 DC+ 

* ogarek = 35 mm

Typowe procedury

Pozycje spawania 5G w gór´ 5G na dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A)

3.2 90 110

4.0 130 150

5.0 150 165

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 do L480 (X56 do X70) (zgodnie z EN 1011-1)

Zaciski rur powinny byç usuni´te po zakoƒczeniu warstwy graniowej, rozpocz´cie spawania goràcej warstwy natychmiast (w ciàgu 5 min.) po warstwie graniowej

Stosowaç elektrod´ bezpoÊrednio z metalowych pojemników

Nale˝y stosowaç elektrod´ PIPELINER 6P+ , gdy wymagana jest mniejsza twardoÊç warstwy graniowej
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PIPELINER® 16P
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.1 : E7016 H4

ISO 2560-A : E 42 3 B 12 H5

Opis ogólny

Przeznaczona do  spawania z do∏u do góry warstw graniowych rur w gatunku do X80 w∏àcznie
Odpowiednia do spawania na goràco, warstw przetopowych i wype∏nieƒ a˝ do X65
Doskona∏a udarnoÊç w niskich temperaturach
Równomierne stapianie u∏atwiajàce spawanie, szczególnie istotne podczas spawania rur pracujàcych w trudnych warunkach
Warstwy graniowe nale˝y spawaç ektrodà o Êrednicy  2.5 lub 3.2 mm stosujàc pràd sta∏y o dowolnej biegunowoÊci

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ 

Rodzaj pràdu

DC  - / +, AC

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S 

0.06 1.3 0.5 0.013 0.009

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -30°C

Wymagania: AWS A5.1 min. 400 min. 480 min. 22 27

ISO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 448-566 550-640 25-32 54-122

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) 22.7 22.7 22.7

Oznacznie Nadruk: 7016 H4 PIPELINER 16P Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® 16P: rev. PL 20
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PIPELINER® 16P

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 55 - 80 DC+ 

3.2 x 350 75 - 120 DC+ 

4.0 x 350 120 - 160 DC+ 

* ogarek = 35 mm

Typowe procedury

Pozycje spawania 1G 2F 2G 3G 4G

Ârednica (mm) Pràd (A) w gór´

2.5 80 85 85 85 80

3.2 120 115 115 115 110

4.0 170 180 180 180 160

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 do L445 (X56 do X65) (zgodnie z EN 1011-1)
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PIPELINER® 18P
Elektroda zasadowa

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-G-H4R

ISO 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 32 H5

Opis ogólny

Przeznaczona do spawania z do∏u do góry warstw  wype∏niajàcych i licowych rur ze stali o podwy˝szonej wytrzyma∏oÊci w
gatunku do X70 w∏àcznie
Doskona∏a udarnoÊç w niskiej temperaturze do -60°C
Równomierne stapianie u∏atwiajàce spawanie, szczególnie istotne podczas spawania rur pracujàcych w trudnych warunkach

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni 

0.05 1.5 0.5 0.010 0.005 0.95

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -46°C -60°C

Wymagania: AWS A5.1 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagana 

ISO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47

Typowe wartoÊci Po spawaniu 550 640 24 80

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0

D∏ugoÊç (mm) 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) 123 75

Waga netto/opakowanie (kg) 4.2 4.0

Oznacznie Nadruk: 8018-G H4R PIPELINER 18P Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® 18P: rev. PL 20
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PIPELINER® 18P

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X 56, X60, X65, X70, X80

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 80 - 145 DC+ 66 220 1.2 37.7 48 1.79

4.0 x 350 120 - 185 DC+ 77 355 1.6 54.1 29 1.59

* ogarek = 35mm

Typowe procedury

Pozycje spawania: 1G 2F 2G 3G 4G 5G

Ârednica (mm) Pràd (A) w gór´ w gór´

3.2 140 120 145 120 120 120

4.0 150 140 150 140 135 140

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L360 do L480 (X56 do X70) (zgodnie z EN 1011-1)
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PIPELINER® LH-D80
Elektroda zasadowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E8018-G

ISO 2560-A : E 46 4 B 35

Opis ogólny

Eletroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru zaprojektowana do spawania na goràco  z góry na dó∏, wykonywania
wype∏nieƒ i warstwy graniowych rur
Zalecana do spawania rur stalowych a˝ do gatunku X70
Dobra udarnoÊç  w niskiej temperaturze, do -46°C.
Unikalna koƒcówka “goràcego startu” pomaga zajarzyç ∏uk i b∏yskawicznie zapewnia uzyskanie kontroli na jeziorkiem
Budowa ˝u˝la daje ∏atwà kontrol´ jeziorka spawalniczego

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S

0.07 1.35 0.55 0.015 0.010

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C -46°C 

Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagana 

ISO 2560-A min. 460 530 - 680 min. 20 min. 47

Typowe wartoÊci Po spawaniu 523-543 599-618 25-30 54-75

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 4.5

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) 4.5 4.5 4.5 4.5

Oznacznie Nadruk: LH-D80 8018-G Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® LH-D80: rev. PL 20
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PIPELINER® LH-D80

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5 L X60, X65, X70

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 80 - 110 DC+

3.2 x 350 125 - 155 DC+

4.0 x 350 170 - 215 DC+

4.5 x 350 200 - 260 DC+

* ogarek = 35mm

Typowe procedury

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A, DC+)

2.5 80-110

3.2 125-155

4.0 170-215

4.5 200-260

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L415 - L480 (X60 - X70) (zgodnie z  EN 1011-1).
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PIPELINER® LH-D90
Elektroda zasadowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E9018-G

EN 757 : E 55 5 Mn1Ni B 35

Opis ogólny

Eletroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru zaprojektowana do spawania na goràco z góry na dó∏, wykonywania
wype∏nieƒ i warstwy graniowych rur
Zalecana do spawania rur stalowych a˝ do gatunku X80 wg. API 5L 
Du˝y uzysk stopiwa oraz bardzo dobra udarnoÊç w niskich temperaturach do -46°C.
Unikalna koƒcówka “goràcego startu” pomaga zajarzyç ∏uk i b∏yskawicznie zapewnia uzyskanie kontroli na jeziorkiem
Budowa ˝u˝la daje ∏atwà kontrol´ jeziorka spawalniczego

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni 

0.07 1.55 0.50 0.015 0.010 0.70

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -46°C -50°C 

Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagana 

EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 572-620 648-683 26-29 104-119 66-83

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 2.5 3.2 4.0 4.5

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) 4.5 4.5 4.5 4.5

Oznacznie Nadruk: LH-D90 9018-G Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® LH-D90: rev. PL 20
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PIPELINER® LH-D90

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5 L X65, X70, X80

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

2.5 x 350 80 - 110 DC+

3.2 x 350 125 - 155 DC+

4.0 x 350 170 - 210 DC+

4.5 x 350 200 - 260 DC+

* ogarek = 35mm

Typowe procedury

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A, DC+)

2.5 80-110

3.2 125-155

4.0 170-215

4.5 200-260

Uwagi

Odchy∏ki sk∏adu chemicznego:

Mn = 1.30 - 1.60% EN: Mn = 1.4 - 2.0%

Zalecenia

Zaleca si´ podgrzanie wst´pne materia∏u rury L415 - L480 (X60 - X70) (zgodnie z  EN 1011-1).
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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PIPELINER® LH-D100
Elektroda zasadowa o wysokiej wytrzyma∏oÊci

Klasyfikacja

AWS A5.5 : E10018-G

EN 757 : E 62 5 Mn1Ni B 35

Opis ogólny

Eletroda zasadowa z niskà zawartoÊcià wodoru zaprojektowana do spawania na goràco z góry na dó∏, wykonywania
wype∏nieƒ i warstwy graniowych rur
Zalecana do spawania rur stalowych a˝ do gatunku X100 wg. API 5L 
Du˝y uzysk stopiwa oraz bardzo dobra udarnoÊç w niskich temperaturach do -46°C.
Unikalna koƒcówka “goràcego startu” pomaga zajarzyç ∏uk i b∏yskawicznie zapewnia uzyskanie kontroli na jeziorkiem
Budowa ˝u˝la daje ∏atwà kontrol´ jeziorka spawalniczego

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

AC / DC  + / -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Mo

0.06 1.55 0.50 0.015 0.010 0.9 0.25

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -46°C -50°C 

Wymagania: AWS A5.5 min. 600 min. 690 min. 16 nie wymagana 

EN 757 min. 620 690-890 min. 18 min. 47 

Typowe wartoÊci Po spawaniu 704 752 24 110 73

Opakowanie, dost´pne Êrednice i oznaczenie 

Ârednica (mm) 3.2 4.0 4.5

D∏ugoÊç (mm) 350 350 350

Opakowanie: puszka metalowa Sztuk/opakowanie (nominalnie) xx xx xx

Waga netto/opakowanie (kg) 4.5 4.5 4.5

Oznacznie Nadruk: LH-D100 10018-G Kolor koƒcówki:brak PIPELINER® LH-D100: rev. PL 20
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PIPELINER® LH-D100

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5 L X70, X80

Dane do kalkulacji

Rozmiar Pràd Pràd Czas jarzenia si´ ∏uku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Electrod/ Kg elektrod/
Ârednica x d∏ugoÊç  zakres typ - na elektrod´ przy max. pràdzie - 1000 szt. kg stopiwa  kg stopiwa 

(mm) A) (s)* E(kJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3.2 x 350 125 - 155 DC+

4.0 x 350 170 - 215 DC+

4.5 x 350 200 - 260 DC+

* ogarek = 35mm

Typowe procedury

Pozycje spawania: PG/5G dó∏

Ârednica (mm) Pràd (A, DC+)

3.2 125-155

4.0 170-215

4.5 200-260
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PIPELINER® 70S-G
Drut lity

Klasyfikacja 

AWS A5.18 : ER70S-G 

EN 440 : G 38 3 M G2Si / G 38 3 C G2Si 

Opis ogólny

Przeznaczony zw∏aszcza dla potrzeb pó∏automatycznego i automatycznego wykonywania Êciegów przetopowych
P∏ynne jeziorko zapewnia ∏atwà penetracj´ i znakomite lico
Czysta spoina
Foliowe opakowanie chroni przed zawilgoceniem
Odpowiedni do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim
G∏ównie przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach  rur ze stali X42 do X65 wg. API 5L
Odpowiedni do spawania warstw przetopowych stali a˝ do  X70 wg API 5L

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO2

C1 Gaz aktywny 100% CO2

Typowy sk∏ad chemiczny (w%)

C Mn Si P S

0.07 1.25 0.55 0.010 0.020

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -18°C

Typowe wartoÊci GMAW C1 Po spawaniu 439 525 30 95

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Materia∏ na rury API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65

Opakowanie

Rozmiar (mm) 1.1 (0.045”) 1.3 (0.052”)

Proces Opakowanie
GMAW 4.5 kg szpula z tworzywa SFB X X
GMAW 11.3 kg szpula z tworzywa SFB X X

SFB = Szczelne opakowanie foliowe

PIPELINER® 70S-G: rev. PL 20
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PIPELINER® 80S-G
Drut lity

Klasyfikacja 

AWS A5.18 : ER80S-G

EN 440 : G 50 3 M G4Si1

Opis ogólny

Przeznaczony zw∏aszcza dla potrzeb pó∏automatycznego i automatycznego wykonywania Êciegów przetopowych
P∏ynne jeziorko zapewnia ∏atwà penetracj´ i znakomite lico
Czysta spoina
Foliowe opakowanie chroni przed zawilgoceniem
Odpowiedni do spoin odpowiedzialnych poddanych badaniom rentgenowskim
G∏ównie przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach  rur ze stali X65 do  X80 wg API 5L

Gazy os∏onowe (wed∏ug EN 439)

GMAW M21 Mieszanka gazowa Ar+ >5-25% CO

Typowy sk∏ad chemiczny  (w%)

C Mn Si P S Mo

0.09 1.72 0.61 0.012 0.007 0.45

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Metoda Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J)

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C

Typowe wartoÊci GMAW M21 Po spawaniu 634 710 23 147

Materia∏y spawane

Stal Kod Typ

Materia∏ na rury API 5LX X65, X70, X80

Opakowanie

Rozmiar (mm) 1.1 (0.045”) 1.3 (0.052”)

Proces Opakowanie
GMAW 4.5 kg szpula z tworzywa SFB X X
GMAW 11.3 kg szpula z tworzywa SFB X X

SFB = Szczelne opakowanie foliowe

PIPELINER® 80S-G: rev. PL 20
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traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.
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PIPELINER® G70M
Drut proszkowy rutylowy

Klasyfikacja 

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1M-JH8 / E71T-9M-JH8

EN 758 : T 46 4 P M 2 H10

Opis ogólny

Drut rdzeniowy do spawania pó∏automatycznego i zmechanizowanego rurociàgów w os∏onie gazu, wykonywania  wype∏nieƒ
i warstw graniowych
Równy ∏uk  natryskowy i ma∏a iloÊç rozprysków
Uk∏ad ˝u˝la zapewnia kszta∏towanie jeziorka, dobre zwil˝enie i dobry kszta∏t Êciegu we wszystkich pozycjach spawania
Drut do spawania jedno- i wielowarstwowego we wszytskich pozycjach zaprojektowany do rur w gatunku do X70 w∏àcznie
Gwarantowane w∏asnoÊci spoiny
Doskona∏y podczas podawania
Do wykonywania warstwy graniowej zaleca si´ PIPELINER 70S-G  
Dla Êrednicy 1.3 mm (0.052”) drut nazywa si´ PIPELINER AUTOWELD® G70M i jest specjalnie zaprojektowany do wspó∏pracy
ze zmechanizowanym systemem spawania rur
PIPELINER AUTOWELD® G70M ma ÊciÊle kontrolowany sk∏ad chemiczny oraz kontrolowanà p∏askoÊç kr´gu  drutu.  

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min.

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni

M21 0.05 1.60 0.45 0.013 0.011 0.36

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -40°C

Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27 

EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47 

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 550 612 26 106

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.1 (0.045”) 1.3 (0.052”)

Szpula z tworzywa sztucznego SFB 4.5 X X

Szpula z tworzywa sztucznego SFB 11.3 X X

SFB = Szczelne opakowanie foliowe

PIPELINER® G70M: rev. PL 20
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PIPELINER® G70M

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.1 19 440-1330 130-275 23-30 1.4-4.4 1.21

1.3 19 380-1140 155-315 22-31 1.6-4.9 1.22
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PIPELINER® G80M
Drut proszkowy rutylowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E101T1-G-H8

EN 12535 : T 62 3 P M 2 H10

Opis ogólny

Drut rdzeniowy do spawania pó∏automatycznego i zmechanizowanego rurociàgów w os∏onie gazu, wykonywania  wype∏nieƒ
i warstw graniowych
Równy ∏uk  natryskowy i ma∏a iloÊç rozprysków
Uk∏ad ˝u˝la zapewnia kszta∏towanie jeziorka, dobre zwil˝enie i dobry kszta∏t Êciegu we wszystkich pozycjach spawania
Drut do spawania jedno- i wielowarstwowego we wszystkich pozycjach zaprojektowany do rur w gatunku do X80 w∏àcznie
Do wykonywania warstwy graniowej, zalecane jest u˝ycie  PIPELINER 70S-G lub 80S-G
Gwarantowane w∏asnoÊci spoiny
Doskona∏y podczas podawania
Do wykonywania warstwy graniowej zaleca si´ PIPELINER 70S-G lub 80S-G 
Dla Êrednicy 1.3 mm (0.052”) drut nazywa si´ PIPELINER AUTOWELD® G80M i jest specjalnie zaprojektowany do wspó∏pracy
ze  zmechanizowanym systemem spawania rur
PIPELINER AUTOWELD® G80M ma ÊciÊle kontrolowany sk∏ad chemiczny oraz kontrolowanà p∏askoÊç kr´gu  drutu.  

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G w gór´ PE/4G PF/5G w gór´ 

Rodzaj pràdu/Gaz ochronny

DC + 

Ar+ (>5-25%) CO2 (EN 439: M21)

15-25 l/min.

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

Gaz os∏onowy C Mn Si P S Ni Cr Mo

M21 0.04 1.75 0.40 0.020 0.010 1.0 0.11 0.25

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Gaz Stan Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V (J) 

os∏onowy plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) (%) -29°C -30°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 605 690-825 min. 16nie wymagane

EN 758 620 700-890 min. 18 min. 47

Typowe wartoÊci M21 Po spawaniu 724 765 21 46 39

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

1.1 (0.045”) 1.3 (0.052”)

Szpula z tworzywa sztucznego SFB 4.5 X X

Szpula z tworzywa sztucznego SFB 11.3 X X

SFB = Szczelne opakowanie foliowe

PIPELINER® G80M: rev. PL 20
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PIPELINER® G80M

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X70, X80

Dane do kalkulacji

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) (cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa

1.1 19 440-1330 130-275 23-30 1.4-4.4 1.21

1.3 19 380-1140 155-315 22-31 1.6-4.9 1.22
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PIPELINER® NR®-207+
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-K6

Opis ogólny

Optymalna wydajnoÊç przy spawaniu na goràco z góry na dó∏ warstw przetopowych, wype∏niajàcych i wierzchnich rur wyko-
nanych ze stali X42 do X70 wg.API 5L
Samos∏onowy drut rdzeniowy. Nie jest potrzebna zewn´trza os∏ona gazowa lub topnikowa 
Daje dobrej jakoÊci spoiny, nawet przy spawaniu na wietrze, bez namiotu
Bardzo dobra charakterystyka ∏uku oraz lepsze podawanie drutu
Bardzo dobra odpornoÊç na p´kanie, CTOD i udarnoÊç  Charpy-V

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PG/3G dó∏ PE/4G PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.04 1.22 0.25 0.010 0.010 0.82 1.1

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 483-620 20 27 nie wymagane

Typowe wartoÊci Po spawaniu 400-441 517-551 20-33 176-230 147

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpule 14C 6.35 X 

PIPELINER® NR®-207+: rev. PL 20
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PIPELINER® NR®-207+

Zalecenia

Optymalny do  spawania na goràco z góry na dó∏ warstw przetopowych, wype∏niajàcych i wierzchnich skrzy˝owaƒ rurociàgów oraz rur do pracy w warunkach

arktycznych

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa 

2.0 19 70-130 170-330 210-305 18-21 1.6-3.0 1.21
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PIPELINER® NR®-207XP
Drut proszkowy samoos∏onowy

Klasyfikacja 

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-K6

Opis ogólny

Optymalna wydajnoÊç przy spawaniu z góry na dó∏ warstw przetopowych, wype∏niajàcych i wierzchnich rur wykonanych ze
stali X42 do X70 wg.API 5L
Samos∏onowy drut rdzeniowy. Nie jest potrzebna zewn´trza os∏ona gazowa lub topnikowa 
Daje dobrej jakoÊci spoiny, nawet przy spawaniu na wietrze, bez namiotu
Bardzo dobra charakterystyka ∏uku oraz  podawanie drutu
Wysoka udarnoÊç Charpy-V do -40°C.  W∏aÊciwie wyklucza udarnoÊç poni˝ej 56J

Pozycje spawania

ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PG/3G dó∏ PE/4G PG/5G dó∏ 

Rodzaj pràdu

DC -

Typowy sk∏ad chemiczny stopiwa (w%) 

C Mn Si P S Ni Al 

0.04 1.15 0.07 0.010 0.010 0.68 1.0

W∏asnoÊci mechaniczne stopiwa

Warunki Umowna granica Wytrzyma∏oÊç na Wyd∏u˝enie UdarnoÊç ISO-V(J) 

plastycznoÊci (N/mm2) rozciàganie (N/mm2) % -29°C -40°C 

Wymagania: AWS A5.29 min. 400 483-620 20 27 nie wymagane

Typowe wartoÊci 434 545 30 234-340 199

Opakowanie

Typ opakowania Waga netto / opakowanie (kg) Ârednica (mm) 

2.0 

Szpule 14C 6.35 X 

PIPELINER® NR®-207XP: rev. PL 20
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PIPELINER® NR®-207XP

Zalecenia

Optymalny do  spawania na goràco z góry na dó∏ warstw przetopowych, wype∏niajàcych i wierzchnich skrzy˝owaƒ rurociàgów oraz rur do pracy w warunkach

arktycznych

Dla wysokiej  udarnoÊci  Charpy-V 

Materia∏y do spawania

Stal  Kod Typ

Rury API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70

Dane do kalkulacji 

Ârednica Wolny Pr´dkoÊç podawania drutu Pràd Napi´cie ∏uku Uzysk  Kg drutu/

(mm) wylot elektrody  (mm) cm/min cm/min (przybli˝.) A (V) (kg/h) kg stopiwa 

2.0 19 70-130 170-330 210-305 18-21
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OdpowiedzialnoÊç: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu sà oparte na najlepszej, dost´pnej wiedzy, podlegajà one zmianom bez uprzedzenia i mogà byç

traktowane jako ogólne wskazówki. Dymy: Informacje na temat bezpieczeƒstwa przy spawaniu sà dost´pne na ˝yczenie.

www.lincolnelectric.eu

Podk∏adki ceramiczne

Gdzie wyst´puje wi´kszoÊç wad w spoinach? 

Wi´kszoÊç wad wyst´puje w grani spoiny. Przy jednostronnym dost´pie wady sà zwykle wynikiem braku przetopu. Przy

dost´pie z dwóch stron wadami sà zwykle za˝u˝lenia, b´dàce wynikiem niedostatecznego szlifowania lub ˝∏obienia. Szlifowanie

i ˝∏obienie sà procedurami kosztownymi oraz ucià˝liwymi i, oczywiÊcie, usuni´ty materia∏ musi byç zastàpiony zwi´kszonà

iloÊcià stopiwa. JeÊli wady znajdujà si´ w grani spoiny, naprawa jest trudna i kosztowna.  

Jak mo˝na ograniczyç wady w grani spoiny?  

JeÊli nie stosuje si´ podk∏adek, warstwa graniowa bez wad mo˝e byç wykonana tylko przez wysoko kwalifikowanego spawacza.

Podk∏adki ceramiczne taÊmowe Lincoln Electric LNB sà odpowiedzià na zadane pytanie. Produkty LNB, ceramiczne podk∏adki

taÊmowe sà mocowane od strony grani. TaÊma ceramiczna ma taki sk∏ad, ze znosi kontakt z roztopionym metalem, dzi´ki

czemu wspomaga  wytworzenie dobrego przetopu, a po och∏odzeniu metalu jest ∏atwo usuwalna. Podk∏adka jest nietrwa∏a i 

dlatego mo˝e byç stosowana tam, gdzie nie mo˝na stosowaç podk∏adek sta∏ych, ze wzgl´du na zm´czenie materia∏u i korozj´. 

Jakie sà g∏ówne korzyÊci ze stosowania podk∏adek LNB Lincoln Electric?  

• Graƒ spoiny mo˝e byç wykonana wy˝szym pràdem, co zapewnia dobre wtopienie.

• JakoÊç  warstwy przetopowej mniej zale˝y od umiej´tnoÊci spawacza.

• Minimalizuje  koniecznoÊç spawania w pozycji pu∏apowej. Warstwy spoin mogà byç wykonywane w pozycji podolnej.

• Mniej prac manipulacyjnych. Nie trzeba przemieszczaç elementów by spawaç z drugiej strony.

• Mniej wad, lepsze wtopienie zapewniajàce ni˝szy poziom niezgodnoÊci.

• Wi´ksza tolerancja pasowania.  Stosowanie wi´kszego  jeziorka spawalniczego podpieranego przez podk∏adk´ umo˝liwia

wype∏nienie wi´kszych i przestawionych blach.

• Przep∏ukiwanie gazem oboj´tnym nie jest konieczne do os∏ony lica grani.

Jakie sà cechy materia∏ów LNB Lincoln Electric? 

• Produkty LNB nie poch∏aniajà wilgoci. Sà wytwarzane jako ceramika o du˝ej g´stoÊci, nie higroskopijna. W po∏àczeniu z 

niskowodorowymi materia∏ami Lincoln Electric, dajà maksymalnà ochron´, gdy materia∏ spawany jest wra˝liwy na p´kanie

wodorowe.

• Materia∏y LNB sà oboj´tne i nie wprowadzajà niepo˝àdanych sk∏adników do jeziorka spawalniczego.

• Produkty LNB regulujà wielkoÊç przetopienia.  Stopiwo ch∏odzone na styku z ceramikà jest g∏adkie, nieco wypuk∏e i zwykle nie

potrzebuje póêniejszego czyszczenia czy szlifowania.

• Produkty LNB sà ∏atwe do mocowania do grani spoiny i wytrzymujà normalne temperatury podgrzewania. Zarówno 

samoprzylepna taÊma aluminiowa jak i zaciski ze stali spr´˝ynowej w sposób trwa∏y mocujà podk∏adki do z∏àcza. Kontakt

z taÊmà ceramicznà nie wp∏ywa niekorzystnie na stopiwo.

• TaÊmy LNB mogà byç stosowane z wieloma materia∏ami, jak stale konstrukcyjne, niskostopowe, nierdzewne tak˝e do wielu

procesów  jak spawanie elektrodà otulonà i wi´kszoÊcià  standardowych drutów litych  w os∏onie CO2 i mieszanek gazowych.

W po∏àczeniu z Outershied, Cor-A-Rosta i innymi drutami proszkowymi oraz drutem samoos∏onowym Innershield, a tak˝e

przy spawaniu ∏ukiem krytym pozwalajà jeszcze bardziej podnieÊç ju˝ i tak wysokà wydajnoÊç.

• LNB ceramiczne podk∏adki taÊmowe sà produkowane w ró˝norodnych kszta∏tach i rozmiarach i sà odpowiednie dla

wi´kszoÊci spoin.

• Podczas spawania nie wydzielajà si´ szkodliwe gazy.
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Podk∏adki ceramiczne

Asortyment wyrobów
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Odwiedê Lincoln Electric Europe na stronie internetowej:

www.lincolnelectric.euwww.lincolnelectric.eu

• Bàdê na bie˝àco z najnowszymi
wprowadzanymi produktami,
nowoÊciami i promocjami

• Znajdê odpowiedni dla swoich
potrzeb produkt u˝ywajàc
naszego katalogu interne-
towego i zalecanych list 
produktów

• Pobierz dokumentacj´ 
technicznà

• Znajdê gdzie mo˝na kupiç 
produkty Lincoln Electric

• Przeszukaj naszà obszernà 
bibliotek´ technicznà, Tech
Topics  zawierajàcà  informacj´
o zastosowaniach,  projekty,
teori´ spawania i ci´cia oraz
porady

• PrzeÊlij pytania pocztà 
internetowà (e-mailem) do
ekspertów Lincolna
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Lincoln Electric Bester SA

Dlaczego Lincoln Electric ?
Lincoln Electric 

• jest jednym z największych producentów materiałów dodatkowych

i sprzętu spawalniczego w Europie.

• jest obecny w Europie od ponad 75 lat.

• posiada 17 biur sprzedaży i zatrudnia ponad 1500 osób w Europie. 

• oferuje kompletne rozwiązania

- pełny asortyment elektrod otulonych, materiałów do spawania

metodami TIG, MIG/MAG, drutów litych i proszkowych, a także

materiały do spawania łukiem krytym stali niskowęglowych

i niskostopowych, stali nierdzewnych, napawania utwardzającego,

żeliwa i metali nieżelaznych.

- sprzęt będący najnowszym osiągnięciem przemysłu, w tym 

urządzenia do spawania elektrodą otuloną, do spawania metodą

TIG, MIG (CV), urządzenia wielofunkcyjne (CC/CV), przeci-

narki plazmowe, agregaty spawalnicze, podajniki drutu, syste-

my zrobotyzowane i zautomatyzowane, akcesoria.

- technologie spawania dla przemysłu

- podstawowe i zaawansowane szkolenia

Więcej informacji można znaleźć na stronie www.lincolnelectric.eu

Tłumaczenie: dr inż. Anna Pocica - Politechnika Opolska
Konsultacje: dr inż. Andrzej Nowak - Politechnika Opolska
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Elektroda  ISO 2560-1  Zastosowanie 
 AWS A5.1

OMNIA 46    E 38 0 R 11 √  elektroda rutylowa ogólnego przeznaczenia;
                      E6013 √ do spawania we wszystkich pozycjach;
  √ odpowiednia do zwykłych stali konstrukcyjnych, doskonała dla 
    majsterkowiczów;
  √ szczególnie odpowiednia do spawania transformatorami o niskim 
     napięciu biegu jałowego   

SUPRA E 38 0 RC 11 √ elektroda rutylowo-celulozowa ogólnego przeznaczenia do spawania
 E6012    we wszystkich pozycjach;
  √ doskonała do "nieoczyszczonych" dokładnie z farb i korozji konstrukcji;
  √ doskonałe właściwości przy spawaniu z góry na dół;
  √ odpowiednia do prac naprawczych i remontowych w budownictwie,   
      kolejnictwie, przemyśle okrętowym.
  √ do spawania we wszystkich pozycjach stosujemy taki sam prąd spawania

PANTAFIX E 38 0 RC 11      √ elektroda rutylowo-celulozowa ogólnego przeznaczenia  do spawania
 E6013   we wszystkich pozycjach;
  √ miękki łuk, odpowiedni do spawania cienkich blach oraz wypelnień 
    dużych rowków;
  √ doskonała do spawania rur;
  √ mozliwość spawania transformatorami o niskim napięciu biegu jałowego;
  √ dobre wyniki po badaniach rentgenowskich

BASO 49 E 46 3 B 32 H5   √ elektroda zasadowa, niskowodorowa ogólnego zastosowania;
 E7018 H4 √ do spawania we wszystkich pozycjach oprócz z góry na dół;
  √ łatwo usuwalny żużel, dobra zwilżalność; 
  √ dobre wyniki po badaniach rentgenowskich

CONARC 49 E 46 3 B 32 H5   √ elektroda zasadowa o niskiej zawartości wodoru;
 E7018 H4R √ doskonała spawalność i 120%  uzysk przyczyniają się  do uzyskania 
      wysokiej wydajności;
  √ przeznaczona do prac stoczniowych, konstrukcyjnych;
  √ możliwość spawania jednym prądem we wszystkich pozycjach;
  √ mało odprysków, dobra zwilżalność
   

2.0 x 300 4,2
2.5 x 350 4.8 / 1.9 NEW
3.2 x 350 5.3 / 1.9 NEW
3.2 x 450 6.2
4.0 x 350 5.0 / 1.9 NEW
4.0 x 450 5.9
  

Średn x dł  Waga pud.      
(mm)       (kg)

Lincoln Electric Bester SA
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Polityka obsługi klienta
Przedmiotem działalności firmy Lincoln Electric Bester SA jest produkcja i sprzedaż urządzeń spawalniczych, materiałów spawalniczych oraz
urządzeń do cięcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientów, a nawet przewyższenie ich oczekiwań. Klient może poprosić Lincoln
Electric o radę lub informacje dotyczące zastosowania naszych produktów w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych
klientów na podstawie najlepszych informacji jakie posiadamy w danym momencie, jednak Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantować tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialności za tego rodzaju informacje czy porady. Nie gwarantujemy tego w szczególności, gdy potrzeby klien-
ta zbytnio odbiegają od standardu zastosowań. Z przyczyn praktycznych nie możemy również ponosić odpowiedzialności za aktualizację czy
poprawki informacji czy rad, które kiedyś były udzielone, jak również za dostarczenie tego rodzaju informacji, czy też przedłużenie lub zmianę
gwarancji w odniesieniu do naszych produktów.
Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybór i wykorzystanie produktów sprzedanych przez Lincoln Electric jest całkowicie pod
kontrolą klienta i klient  jest za to odpowiedzialny. 
Informacje zawarte  w katalogu są aktualne w momencie druku i mogą ulec dalszym zmianom.
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Informacje ogólne

oraz karty katalogowe dla: 

– elektrod otulonych, 

– prętów TIG oraz drutów

litych,

– drutów proszkowych,

– topników oraz drutów

pod topnik,

– materiałów do spawania

rurociągów

– podkładek ceramicznych 

Lincoln Electric Bester SA

CC 10-08

Lincoln Electric Bester SA
ul. Jana III Sobieskiego 19 A
58-263 Bielawa 
tel. +48 74 64 61 100


