


. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo 761 EN 760: SACS/MS 188ACH5

tavivo/drot AWS A5.17 / A5.23 EN 756 : MR EN756: TR
761/1-60 F7A2-EL12 S382MS St

761/1-61 F7A2-EM12K §422MS S2Si S 4T 0 MS S2Si
761/LNS140A FOAQ-EA2-G S50 0 MS S2Mo S 472 MS S2Mo

Vysoka pradova zataZiternost

Aktivne tavivo na zvéranie s obmedzenym poctom prechodov

Vysoka odolnost’ proti praskaniu pri tunom upnuti

Vhodna pre skorodované a $pinavé plechy (pri vysokych pradoch)

Pouzitefna pre nizkokvalitné ocele

Pozndmka: Na zvaranie hrubych plechov a viacprechodové zvéranie hrubych plechov (bez zvlaStnych opatreni) pouzite iné tavivo

osvedcenia

typ drétu ABS BV CRS Cont DNV PRS GL LRS RINA RMRS
L-61 SYM2YT SYM2YT X 2T SYMYT  3YM/YT  3YM/YT  3YM/2YT all
LNS 140A 2YM/2YT A3YM X 2YAOM/3Y40T  3YM/3YT  3YM/3YT SYMBYT  2YM/3YT

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

Typ drétu C Mn Si P S Mo
L-60 0.05 15 0.7 <003 <0025
L-61 0.08 17 09 <003 <0025
LNS 140A 0.06 17 0.8 <003 <0025 04

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C
L-60 MR 380 500 28 80 50
L-61 MR 440 530 28 100 50
TR >420 >540 65
LNS 140A MR 480 600 80 40
TR >440 >540 100 55

MR: viacprechodovy
TR:dva prechody

761: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drét Charakteristiky Aplikécie

L-60 Kombindcia s najnizsimi nakladmi Plochy kitovy zvar, vefka hribka

L-61 Spolahlivé viastnosti Tupé spoje na dva prechody, pri stredne hrubych a hrubych ple-
choch

LNS140A Pre dobrii razovii hiZevnatost stav po zvareni TR Tavivova podlozka, modifikované zvéranie so sériovym oblikom

Nizkokvalitné ocele

Zvarané material
Viacprechodovy dvojprechod
OCEL / PREDPIS TYP 170/ L70/

60 | L8 LNS140A o0 s LNS140A

Lodné plechy
AtoD,A(H) 3210 D(H) 36 X X
A 32 to AH36 X X X X X
Bezna konstrukéna ocel

NF EN 10137 500A

NF EN10113 §275 t0 $420,N.M X X

NF EN 10149 §315 to $420, MC X X X X X
§315 t0 $420,NC

5460, MC &NC

NF EN 10025 §185 to $355, E295 to E360,
JR(G1 & G2), JO X X X X X X
§185 to $355, E295 to E360,
J2 (G38G4) X X X
Ocel’ na kotle a tlakové nadoby
NF EN 10028 P235 to P420, GH X X X X X X
P235 to P420, GH N, NH,
M, 0& QH X X X X
P235 to P460, GH, N, NH, M,
0&QH X X
P500, GH, N, NH, M, Q & QH
P235S,P265 S X X

A37 to A52, CP X X X X X
A37 to A52, CP, AP

> [

> > > [>= [>

> > > > [>

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drot (A) 900

Typ pridu DC (+,-) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 0,8
Rychlost tuhnutia Nizka, viskdzna troska
Hustota (kg/dm3) 12

velkost zma 1-16
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

Ocefovy sud 250

Verké vrece 1000

www.lincolnelectric.eu

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



. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo 780 EN 760: SAAR/AB 178 ACH5

tavivo/drot AWS A5.17/A5.23 EN 756 : MR EN756: TR
780/L-60 F7A0-EL12 S 42 0 AR/AB S1 S 4T 0 AR/AB S1
780/L-61 F7A2-EM12K S42 0 AR/AB S2Si S 4T 2 AR/AB S2Si
780/ LNS140A F8A2-EA2-G S 4T 2 AR/AB S2Mo

Aktivne tavivo na zvéranie s obmedzenym po&tom prechodov

Dobré tavivo na bezné ucely, vratane poloautomatickych metdéd

Vysoka rychlost na $pinavom plechu

Dobra odolnost proti pérovitosti pri zvarani na hrdzi a zakladnom nétere

Dobré odstrariovanie trosky, dobry vzhfad zvarovej husenice

Vyrobok sa dodéva aj s jemnozrnym zlozenim

Poznamka: Na zvaranie hrubych plechov a viacprechodové zvéranie hrubych plechov (bez zvla$tnych opatreni) pouZite iné tavivo
a pre nizkokvalitné ocele

osvedcenia

typ drétu BV ABS LRS DNV GL cont RINA RMRS CRS
L-60 ATMAAYTMUYT  2YM/2YT  2YM/2YT  2YM/IYT  2YM/SYT X N7

L-61 AT SYMIYT  3YM/SYT T X T 3T 3T
LNS 140A N7

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

Typ drbtu [ Mn Si P S Mo
L-60 0.07 14 0.6 <0030  <0.025
L-61 0.07 16 0.7 <0030  <0.025
LNS140A 0.07 1.6 0.6 <0030  <0.025 0.4

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drdtu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C

L-60 MR 400 510 28 50

L-61 TR > 420 > 540 28 50

LNS140A TR > 420 > 550 60

MR: viacprechodovy
TR:dva prechody

780: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drét Charakteristiky Aplikécie

L-60 Kombindcia s najnizsimi nakladmi Kiitovy zvar v horizontélnej polohe

L-61 Sporahlivé viastnosti Vlysoka rychlost na $pinavych plechoch

LNS 140A Pre dobrii razovii hiZevnatost mozno zvolit stav po zvareni TR Dobra pre obvodové zvary na malych priemeroch

S nizkym napétim

Zvarané material

Viacprechodovy dvojprechod
OCEL / PREDPIS TYP 170/ 170/
150 | Lot LNS140A 50| Lot LNS140A
Lodné plechy
AtoD,A (H) 32 to D(H) 36 X X X
A 32 to AH36 X X X X X X
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10137 500A X
NFEN10113 §275 t0 S420,NM X X X
NF EN 10149 $315 to $420, MC X X X X X X
S315 to 5420, NC X X X
5460, MC &NC X
NF EN 10025 $185 to S355, E295 to E360,
JR(G1 & G2), JO X X X X X X
$185 to S355, E295 to E360,
J2 (6386G4) X X X
Ocel na kotle a tlakové nadoby
NF EN 10028 P235 to P420, GH X X X X X X
P235 to P420, GH N, NH,
M, Q& QH X X X X
P235 to 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 0 A52, CP X X X X X X
A37 to A52, CP, AP X

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drét (A) 800
Typ pradu DC (+,) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 0,7
Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 14
velkost zma 1-20
Balenie

Jednotka Cisté vaha (kg)
Vrece 25

Ocefovy sud 250

Verké vrece 1000

www.lincolnelectric.eu

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



. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo 781 EN 760: SAZS187ACHS

tavivo/drot AWS A5.17 / A5.23 EN756: TR
781/L-61 F7A0-EM12K S4T2178 S2Si
781/150M (LNS133U) S4T 275 S38i
781/LNS140A S4T217S S2Mo

Aktivne tavivo na zvéranie s obmedzenym poctom prechodov

Vermi vysoka rychlost’ pri zvarani tenkych plechov

Dobré razové hodnoty pri dvojprechodovej technike zvérania
Vysokorychlostné kitové zvaranie s velmi dobrym profilom kitového zvaru

typ drotu BV ABS LRS DNV RINA
L50M A3 3T+, N T YT

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

Typ drotu C Mn Si P S Mo
L-61 0.05 13 09 0.03 <0.02
L50M (LNS133U) 0.06 16 1 0.03 <0.02
LNS140A 0.06 13 09 0.03 <0.02 04

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Podmienka Medza Kizu Pevnost v tahu Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) -20°C

L-61 R > 420 > 540 50

L50M (LNS133U) TR > 450 > 560 60

LNS140A TR > 490 > 580 65

TR:dva prechody

781: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drét Charakteristiky Aplikécie
L61 vysoké rychlosti na Cistych plechoch Jeden prechod alebo obmedzeny poCet prechodov
L50M (LNS133U) velmi vysoké rychlosti Najlepsie vysledky s:
L70 (LNS140A) dobré razova hizevnatost Cisté plechy
Dréty s vysokym SiMn

Zvarané materialy

s L50M/ | L70/
OCEL / PREDPIS TYP L61 INS1330l NS 404
Lodné plechy
Ato D, AH32 to DH40 X X X
Ato E, AH32 to EH40 X
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10137 500 & 550 A X X X
500 & 550 A & AL X
NFEN10113 $275 to $460 N/M X X X
§27510 5460 vBsTetky akosti X
NF EN 10149 $315 to $600 MC & NC X
NF EN 10025 §185 to S360 vBs1etky akosti X
Ocel na kotle a tlakové nadoby
NF EN 10028 P235 to P460, (GH, N NH, M,
ML1) X X X
P235 to P460 vBsTetky akosti X
NF EN 10207 P235t0 P275 S X
NF A36-601 & NF A36-605| A37 to A52 (CP, AP) X
A37 to A52 (CP, AP, FP) X

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drdt (A) 700

Typ pridu DC (+,) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 0,7

Rychlost tuhnutia rychle, tekuté tavivo
Hustota (kg/dm3) 15

velkost zma 1-16

Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

Ocefovy sud 250

www.lincolnelectric.eu

Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can N
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request 527



. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo 782 EN 760 SAAR/AB 198 ACH5

tavivo/drot AWS A5.17 / A5.23 EN 756 : MR EN756: TR
782/1-60 S 42 AAR/AB S1 S 4T AAR/AB S1
782/ LNS135 FTAZ-EM12 S 4T 0 AR/AB 52
782/ L-61 FTAZ-EM12K S 46 0 AR/AB S2Si S 4T 0 AR/AB S2Si
782 /150M (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

Aktivne tavivo na zvéranie s obmedzenym poctom prechodov
Dobry tvar zvarovej hiisenice s optimalnym zméacanim
Vysokd rychlost na tenkych plechoch

Jedno a viacelektrodové zvaranie; tupé a kitové zvary

typ drotu BV ABS LRS DNV RINA
L50M ANT 4400 4T NT 3T

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

Typ drotu C Mn Si P S Mo
L-60 0.07 1 06 <0030  <0.025 -
LNS135 0.07 1.15 0.7 <0.030  <0.025 -
L-61 0.07 1.15 08 <0030  <0.025 -
L50M (LNS133U) 0.06 1.7 1 <0030  <0.025 -
LNS140A 0.07 12 0.7 <0030  <0.025 0.4

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) 0°C -20°C

L-60 TR >420 > 520 45

LNS135 TR >420 > 520 55

L-61 TR >420 > 520 60

L50M (LNS133U) TR >460 > 550 65 50

LNS140A TR >600 70 50

TR:dva prechody

782: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drét Charakteristiky Aplikécie
LNS135 Kombinacia s najnizSimi nakladmi Kiitové zvary, preplétované spoje
L-61 dobré viastnosti koles nékladnych aut
L50M vemi vysoké rychlosti plynové flase
Kitovy zvar rirky s rebrami
Kotlové rirky

Zvarané materialy

OCEL / PREDPIS YP LNS135| L6t
Lodné plechy
| A, AH32 to AHAQ | o«
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10149 $315 to S460 MC X X
NF EN 10025 §185 to $355 quality,
JR(G18G2) X X
5185 to $355 quality,
JR(G14G2), J10 X
E2956 1o E360 X X
Ocel’ na kotle a tlakové nadoby
NF EN 10028 P235 to 275 GH
P355 to P460M X
NF A36-601 & NF A36-605| A37 to A52 (CP) X

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drdt (A) 800

Typ pradu DC(+/-), AC
Bézicita (podra Boniszewského) 0,4
Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 14
velkost zma 1-16
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

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



8500

Tavivo

tavivo 8500 EN760: SAFB154ACHS

tavivo/drot AWS A5.17 & A5.23 EN756 : MR EN756 : TR
8500/ L-61 F7A6/F6P8-EM12K S 384 FB S2Si S4TOFB S28i
8500/ L50M (LNS133U) F7A6/F7P8-EH12K S 426 FB S3Si S4T2FB S3Si
8500 / LNS140A F8AG-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo

8500/ LNS 160 F7A8/P8-ENi1-Ni1 S 42 5 FB S2Nit*
8500/ LNS 162 F7A8/P8-ENi2-Ni2

8500/ LNS 165 (LA 85) F8AB/F7P8-ENi5-Ni5 S506FB Sz
8500/LNST55 S505FBTz

*najbliz8ia klasifikacia

Bazické tavivo urcené na zvéranie uhlikovych a nizkolegovanych oceli
Vlynikajlice charakteristiky zvarania pri Sirokom rozsahu metod zvarania
Prvotriedne mechanické vlastnosti

Lahko spifia razové poziadavky pri -50 C

uvazujl sa razové vlastnosti v celom zvare, vratane krycej vrstvy

Vynikajlce hodnoty CTOD

typ drotu BV ABS LRS DNV GL cont
L-61 3YM+/3YT 3YM

L50M SYM+/3YT  3YM/AYT  3YM+/3YT  IVAOMAIY40T X
LNS 140A 3YM 3YM/AYT  3YM/3YT  3Y40M/3Y40T

LNS140TB ASYTASYT

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

Typ drétu C Mn Si P S Mo Ni
L-61 0.08 1.0 0.2 <0.02 <0.015
L50M (LNS133U) 0.07 14 03 <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 0.07 13 0.2 0.02 0.015 0.2 09
LNST55 0.08 1.7 0.7 <0015  <0.015
Typ drétu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -60°C
L-61 MR 430 510 28 150 100 50
L50M (LNS133U) MR 440 540 28 110
SR > 420 > 500 30 150
L-70 (LNS1404) MR 440 540 28 55
LNS160 AW 430 510 30 150 50
SR 400 510 30 150 50
LNS162 AW 470 560 150 50
SR 450 530 150 50
LNS165 AW 530 600 25 120 50
SR 480 580 30 120 50
LNS T55 AW 530 620 120 80
SR 500 570 70

MR: viacprechodovy - TR:dva prechody - AW : Stav po zvérani - SR:V stave po uvofneni napati

8500: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Charakteristiky: Aplikécie

Morské a pozemné konstrukcie Vhodnd pre hiboké drazky
Komponenty jadrovych zariadeni Nizkoteplotné poZiadavky
Vlysokd Cistota zvarového kovu a vysoka hiizevnatost Tuho upnuté konstrukcie

Jedno a viacdrdtové systémy

Zvarané materialy

Viacprechodovy
OCEL / PREDPIS v L61 | L5OM/LNS133U | L7O/LNS140A |  LNS160 LNS165 LNST55
M| aw [ SR | aw [ sR | AW | SR aw ] SR aw | s
Lodné plechy
| AwE S S S S O U IO N '
| AH(32),DH(36), EH(36) [ x [ x | x | x [ x | x [ x| x [ x| x|
Bezna konstrukéna ocel’
NF EN 10025 | s185,5235, 5275 x| x| x| | | | | | | x|
| 355 [ x [ x | x | x [ x | x [ x| x [ x| x]
Ocefoliatina
EN 102132 | GP240R x| x| x| | | | | | | x | «x
Rurovy material
EN 10208-1 1210, 1240, 1290 X X X
1360 X X X X X X X
L415
1445, L480
API 5LX X42, X46 X X X
X52 X X X X X X X
X56, X60
X65, X70
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 X X X X
P355 X X X X X X X X X X
Ocel na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-1 | P235GH, P2656H,P2956H | x| x | x | x | x | | | | | x| x

Jemnozrnna ocel

EN10113-210113-3 | S275 xlox | ox
5355 X X X X X X X X X X
$420 X X X X X X
5460

Ocel na zvysené teploty

EN10028-2 | 16Mo3 | | | | | x| | | x | x| |

Ocel s vysokou medzou kizu

EN10137-2 | 5460, 5500 | | | | | | | | x | x| |

Ocel’ na nizke teploty

EN10028-4/10222-3 | 11MnNi5-3, 13MnNi6-3 | | | | | Lo x| ] ox | |

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drot (A) 800

Typ pridu DC (+,-) /AC
Bézicita (podla Boniszewského) 2,8
Rychlost tuhnutia stredné
Hustota (kg/dm3) 13
velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

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



860

Tavivo

tavivo 860 EN 760 SAAB156ACHS

tavivo/drot AWS A5.17 &A5.23 EN756: MR EN756 : TR

860 /L-60 F6A2-EL12 $352AB St

860 /LNS135 F6A2-EM12 $352ABS2 S3T0ABS2
860 /L-61 F7TA2-EM12K S382AB S2Si S3T0AB S2Si
860/L-70 F7A2-EA1-A2 S 422 AB S2Mo S 4T 2 AB S2Mo
860/ L50M (LNS133U) F7A2/F7P2-EH12K S 422 AB S3Si

VSeobecny popis

Viacucelové neutralne aglomerované tavivo
Dobré razové hodnoty pri viacprechodovej (s drotom L60/L61/L50M) a dvojprechodovej technike (s drotom L-70)
Vysoka odolnost’ proti praskaniu pri tuhom upnuti

osvedcenia

typ drétu LRS BV ABS DNV GL Controlas T RMRS RINA CRS
L-61 SYM/AYT  ASTMASYTM/SYT SYM/2YT  SYM/2YT  3YM/2YT X X SYM/2YT  3M3YM/3T3YT  3YM/2YT
L-70 SYM/SYT SYM/3YT 3YAOM/3Y40T  3YM/2YT

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

Drét Lincoln C Mn Si P S Mo
L-60 0.05 1.0 0.25 <0025  <0.020
LNS135 0.06 13 0.3 <0025  <0.020
L-61 0.1 12 0.3 <0025  <0.020
L50M (LNS133U) 0.07 17 05 <0025  <0.020
L-70 0.05 13 0.3 <0025  <0.020 04

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C

L-60 AW 360 480 30 80 50
LNS135 AW 390 490 33 100 50
L-61 AW 430 510 32 100 60

SR 400 505 32 115
L50M (LNS133U) AW 460 530 28 120 80

SR 420 520 115
L-70 (LNS140A) AW 520 570 26 70

SR 510 580 30 50

AW : Stav po zvarani
SR:V stave po uvofneni napéti

860: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drot Charakteristiky
L-60 &LNS135 ocele s nizkou medzou kizu
L-61 Medza Kizu < 430MPa
L50M (LNS133U) Ocele s medzou klizu < 460MPa a dobra razova hiizevnatost pri -20°C
LNS 140A (L-70) Dobrd razova hizevnatost pri dvojprechodovych aplikaciach
Viacprechodovy dvojprechod
OCEL’ / PREDPIS TYP 161 | L60 |L50M/LNS133U| L70/LNS 140A |LNS135|  LNST55 170/
av [ A | A TSR [ AW [ s | AW [ aw [ s | LNSTOR
Lodné plechy
AtoD X X X
AH(32),DH(36), DH(40) X X X X X
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10025 5185, 5235, S275 X X
§355 X X X X X X
Ocerloliatina
EN 10213-2 GP240R x| x| x| x| | x | ]
Rurovy material
EN 10208-2 1210, L240, L290 X X X
1360 X X X
L415
1445, L480
API'5LX X42, X46 X X X
X52 X X X
X56, X60
X65, X70
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 X X
P355 X X X X X X
Ocel’ na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH X X X X X X X
P355GH X
Jemnozrnna ocel
EN 10113-2/10113-3 §275 X X X
§355 X X X
$420
S460

Ocel s vysokou medzou kizu

EN 10137-2

| 5460, 8500

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drot (A) 700

Typ pridu DC (+,-) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 1,1

Rychlost tuhnutia vysoke
Hustota (kg/dm3) 14

velkost zma 1-16
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

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

www.lincolnelectric.eu
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888

Tavivo

tavivo 888 EN760 : SAFB166ACH4
tavivo/drot AWS A5.17-97/A5.23-97 EN756:MR

888/L61 (LNS129) F7A8-EM12K 5386 FB S2Si
888/L-50M (LNS133U) F7AG/F7P8-EH12K S 426 FB S3Si
888/ LNS140A F8AG-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo
888/LNS160 F7A8/P8-ENi1-Ni1

888/LNS162 F8AB/F7P8-ENi2-Ni2

888/LNS164 (LAB4) F10A4/F9PG-EF3-F3 $50 4 FB S3Ni1Mo
888/LNS165 (LABS) F8AB/F7P8-ENi5-Ni5 S504FBSz
888/LA150 (LA92) FOA4/F7P6-EB2-B2 $502 FB CrMo1
888/LNS151 (LA93) F8P6-EB3-B3

888/LA100 F10A6/F10P2-EM2-M2 S50 4 FB S3Ni1,5Mo

Bazické tavivo uréené na zvaranie uhlikovych a nizkolegovanych oceli

L’ahSie odstrariovanie trosky z hibokej drazky

Vyborné mechanické vlastnosti vratane hodndt CTOD

Vhodna pre aplikécie s krokovym ochladzovanim a s Bruscatovym faktorom typicky pod 10 ppm (droty typu LNS150 & LNS151)
Uroveri vodika H4 podra normy AWS A4.3-93

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

Typ drbtu C Mn Si P S Ni Mo Cr_ Bruscatov faktor
L-61 0.08 1.05 0.37 <0.02 <0.015
L50M (LNS133U) 0.07 1.46 0.54 <0.02 <0.015
LNS140A 0.07 1.0 0.35 <0.02 <0.015 04
LNS164 0.08 1.7 05 <0.02 <0.01 0.9 05
LNS165 0.06 147 0.49 <0.02 <0.015 0.97 02
LNS150 0.069 091 049 <002 <0015 0.56 134 <11ppm
LNS151 0.062 0.86 0.31 <0.02 <0.015 0.93 2.15 <11 ppm
LA100 0.06 1.62 0.7 <0.02 <0.015 1.8 0.42 0.08
Typ drétu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C -40°C -50°C  -60°C
L-61 AW 415 515 31 135 125
L50M (LNS133U) AW 480 580 29 70
SR 430 550 31 105 65
LNS160 AW 480 550 26 115
SR 410 510 27 160 120
LNS162 AW 500 580 25 100 55
SR 440 550 25 160 120
LNS164 (LA84) AW 650 750 21 65 30
SR 610 700 23 65 30
LNS165 (LA85) AW 530 620 26 70 40
SR 495 595 27 70
LNS150 (LA92) AW 600 700 24 47 30
SR 500 605 26 150 115 110
LNS151 (LA93) SR 530 645 23 125 70 50
LA100 AW 680 760 25 85 60
SR 680 750 25 55 50 30

AW : Stav po zvarani - SR:V stave po uvofneni napéti

888: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie
Kotle a tlakové nadoby
Morskeé aplikécie

Veterné veze

Zvaranie konstrukcii

Zvarané material

Viacprechodovy
OCEL / PREDPIS w L6 Lh%%% INS164|  LNS165  |LNS150|LNS151|  LAT0D
AW-60° | AW-60°| SR-60° | AW-40° | AW-40° | SR-60° | SR-50° | SR-50° | AW-40°| SR-20°

Lodné plechy

AtoE X X X

AH(32),DH(36), EH(36) X X X X X X
Bezna konstrukcna ocel
NF EN 10025 (A35-501) | S185, §235, S275 X X X

§355 X X X X X X
Oceloliatina
EN 10213-2 | 6P240R ' x P x [ x| | 0 | | | |
Rurovy material
EN 10208-2 1210, L240, L290 X X X

1360 X X X X X X

L415 X X X X

1445, 1480 X X X
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 X X X

P355 X X X X X X
Ocel’ na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH X X X
EN 10028-2 16 Mo 3 X X X X
(Ocef na zvySené teploty) | 13CrMo 4-5 X X

10CrMo 9-10 X X
EN 10028-4/10222-3 11MnNi5-3, 13MnNi6-3 X X X X
(Ocer na nizke teploty)
Jemnozrnna ocel
EN 10113-2/10113-3 S275 X X X

§355 X X X X X X

$420 X X X X

$460 X X X
Ocel’ s vysokou medzou kizu
EN10137-2 5460, 5500 | | | | x [ | x| | | x | x
Balenie
Jednotka Cista vaha (ko)
Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

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



Tavivo

Klasifikacia

tavivo 960 EN 760 : SAAB166ACHS

tavivo / drot AWS A5.17 EN756 : MR EN756 : TR
960/ L-61 F7A2-EM12K $38 2 AB S2Si S 3T 2AB S25i
960 / L50M (LNS133U) F7A2-EH12K $382ABS3Si S 3T 2ABS3Si

VsSeobecny popis

Neutrdlne tavivo na bezné ucely

Atraktivne ako “univerzalne” tavivo v dielni

Velmi dobré vysledky pri poloautomatickom zvérani pod tavivom
Velmi dobré technologické charakteristiky (aspekt vyplavovania trosky)

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

Typ drotu C Mn Si P S
L-61 0.07 13 04 <0.030  <0.025
L50M (LNS133U) 0.07 16 0.6 <0030  <0.025

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C

L-61 420 510 28 50

L50M (LNS133U) 430 530 28 70

960: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drot Charakteristiky Aplikacie
L-50M Pre uspinené plechy Kiitové zvary
L-61 Bezné lcely Tupé zvary (jedno a viacprechodové)

Zvarané material

Viacprechodovy | - dvojprechod
OCEL / PREDPIS P L1 [LSOM/ | e | L5OM/
LNS133U LNS133U
Lodné plechy
AtoE X
AH(32),DH(36), EH(36) X
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10025 §185, 5235, S275 X X X X
$355 X X X
Oceloliatina
EN 10213-2 GP240R | x | x| x | «x
Rurovy material
EN 10208-2 1210, L240, L290 X X
1360 X X
L415 X
API'5LX X42, X46 X X X X
X52 X X X
X56, X60 X
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 X X
P355 X X
Ocel na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH X X X X
P3556H X X X
Jemnozrnna ocel
EN 10113-2/10113-3 8275 X
5355 X X
$420 X

Charakteristika taviva

Max. prd, na jeden drét (A) 800

Typ pradu “DC (+/-); AC
Bazicita (podra Boniszewského) 1,0

Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 14

velkost zma 1-16
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can N
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request 537



Tavivo

Klasifikacia

tavivo 980 EN 760 : SAAR/AB 157 AC H5

tavivo / drot AWS A5.17 EN756: MR EN756: TR
980/L-61 F7A2-EM12K $382AR/AB S25i S 3T 2 AR/AB S25i
980/L50M ( LNS133U) F7A2-EH12K §382AR/AB S3Si S 4T 2 AR/AB S3Si

VsSeobecny popis

Vyborné odstrariovanie trosky aj pri tzkych medzerach
Viacucelové tavivo

Vhodna pre poloautomatické zvaranie pod tavivom
Atraktivne ako “univerzalne” tavivo v dielni

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

Typ drotu C Mn Si P S
L-61 0.06 15 03 <0020  <0.020
L50M (LNS133U) 0.06 19 0.4 <0020  <0.020

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C

L-61 420 520 29 50

L50M (LNS133U) 460 550 29 60

980: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Drét

Aplikécie

L-50M

Pre najlepsie pracovné charakteristiky
Pre najlepsie razové hodnoty pri viac prechodoch (AW alebo SR)

Zvarané materialy

, L50M/
OCEL: / PREDPIS TYP L61 NS 1330
Lodné plechy
AtoE
AH(32),DH(36), EH(36)
Bezna konstrukcna ocel
NF EN 10025 §185, 5235, 5275
$355
Oceloliatina
EN 10213-2 GP240R X X
Rurovy material
EN 10208-2 1210, L240, L290 X X
1360 X X
L415 X
API 5L X42, X46 X
X52 X
X56, X60 X
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 X X
P355 X X
Ocel’ na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH X
P355GH X
Jemnozrnna ocel
EN 10113-2/10113-3 8275 X
§355 X
$420

Charakteristika taviva

Max. prd, na jeden drét (A)
Typ pradu

800
“DC (+/-) ; AC

Bazicita (podra Boniszewského) 0,6

Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 14
velkost zma 1,16
Balenie

Jednotka Cistd véha (ko)
Vrece 25

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

www.lincolnelec

tric.eu
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. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo 995N EN760: SAAB167ACHS
tavivo / drdt AWS A5.23 EN756: TR

995N / LNS140A S 472 AB S2Mo
995N / LNS140TB (LA 81) FOA2-EG-G S5T5ABSz

Tavivo ur&ené na pozdiZne viacoblikové zvaranie potrubnych stanic

Nérocné aplikacie v rarovniach az po ocel X80

Vyborné charakteristiky zvarania a profil zvarovej hiisenice

Lepsie vysledky pri rdrach s priemerom nad 12 mm

Zvarovy kov s kontrolovanym obsahom dusika poskytujici dobrd razovi htizevnatost' pri arktickych typoch oceli
Vefmi nizka hladina vodika v ndvare

Chemické zloZenie (hmotn.%)

Typ droty c Mn Si P S Mo Ti B N
LNS140A 0.07 145 03 <0025 <005 02 - - 0.005
LNS140TB (LAS1) 0.06 16 035 <0025 <0025 02 0015 0002 0004

Poznémka: Chemickeé zloZenie tupych zvarov rir zavisi od chemického zloZenie zékladného materidlu.
Postup: tandem AC/AD, aplikécia na plechu X65, hribky 12,7 mm

Mechanické vlastnosti

Typ drétu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
Turdost

(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -50°C -60°C HV30
Postup 1
LNS140A AW 580 680 30 230
LNS140TB (LA81) AW 630 700 27 115 75 50 235
Postup 2
LNS140TB(LA81) AW 600 720 25 100 65 45 220-235

AW : Stav po zvérani
Poznémka: Mechanické viastnosti tupych zvarov rir zavisia od chemického zloZenia zakladného materidlu.
“Postup 1: tandem pri 12,5 mm X65; Postup 2: viacdrdtovy zvar (4/5 drotov) pri 19-25 mm X 65

995N: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Systémy s jednym prechodom na kazdej strane alebo viacdrétové pre vysokorychlostné zvéranie a vyborné mechanické vlastnosti

Zvarané material

dvojprechod
OCEL / PREDPIS TYP NS | 7o/
140TB |LNS140A
Lodné plechy
AB,D,E At E X X
A 32 to FH40 X X
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10137 50010 550 A & AL X X
NFEN10113 §275 to S460 vBsTetky akosti |  x X
NF EN 10149 §315 t0 5650 vBsietky akosti |  x X
NF EN 10025 $185 t0 S355 vBsTetky akosti |  x X
E295 to E360 X X
Ocel na kotle a tlakové nadoby
NF EN 10028 P235 to P460G vBstetky akosti|  x X
P235 to P275 X
A37 to A52 vBs1etky akosti X X
PF24 to PF36 vBs1etky akosti X X
P265 to P460 vBstetky akosti |  x X
A37 0 A52, CP X X
X42 1o X80 X X

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drot (A) 1000
Typ pradu DC(+/-), AC
Bézicita (podra Boniszewského) 1,3
Rychlost tuhnutia stredné
Hustota (kg/dm3) 1
velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)
Vrece 25

Velké vrece 500

Verké vrece 600

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

www.lincolnelectric.eu
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998N

Tavivo

tavivo 998N EN 760 : SAAB167ACHS
tavivo / drdt AWS A5.23 EN756: TR

998N / LNS 140A S 4T 2AB S2Mo
998N / LNS 140TB (LA 81) FOA2-EG-G S5T5ABSz

Tavivo ur&ené na pozdizne viacoblikové zvéranie potrubnych stanic

Narocné aplikacie v rirovniach az po ocel X80

Vynikajlica odolnost’ proti zapalom na tenkych plechoch pri vysokych rychlostiach zvarania

Urcena pre cely rozsah hrdbok riry (od 6 do 50mm)

Zvarovy kov s kontrolovanym obsahom dusika poskytujtici dobrd razovii htizevnatost pri arktickych typoch oceli
Vynikajuica odolnost proti povrchovym chybam

Vefmi nizka hladina vodika v ndvare

Chemické zloZenie (hmotn.%)

Zakladny material typ drotu C Mn Si P S Mo Ti B N
X65 LNS1407B (LA81)  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 (LA8T) ~ 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

AW : Stav po zvérani
Pozndmka: Chemické zloZenie tupych zvarov rir zvisi od chemického zloZenie zakladného materidlu.
Postup 1: tri obliky, aplikécia na plechu X65, hriibky 15,9 mm; Postup 2: tandem, aplikécia na plechu X80, hribky 12,7 mm

Mechanickeé vlastnosti

Typ drdtu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
Turdost

(N/mm?) (NImm?) %) 20°C  -40°C  -50°C  -B0°C  HV30
Postup 1
L-70 (LNS140A) AW 570 680 27 230
LNS140TB (LA81) AW 610 700 27 115 75 50 235
Postup 2
LNS140TB (LA81) AW 640 730 24 160 120 90 70 220-235

AW : Stav po zvarani
Poznémka: Mechanické viastnosti tupych zvarov rir zavisia od chemického zloZenia zakladného materidlu.
“Postup 1: tandem pri 12,5 mm X65; Postup 2: viacdrdtovy zvar (4/5 drotov) pri 19-25 mm X65

998N: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané material

dvojprechod
OCEL / PREDPIS TYP NS | L70/
140TB |LNS140A
Lodné plechy

AB,D,E AtoE X X

A 32 to FH40 X X
Bezna konstrukéna ocel

NF EN 10137 500 to 550 A & AL X X

NFEN10113 §275 to S460 vBsTetky akosti | x X

NF EN 10149 $315 t0 S650 vBsTetky akosti |  x X

NF EN 10025 $185t0 5355 vBsTetky akosti | x X
E295 o E360 X X

Ocel’ na kotle a tlakové nadoby

NF EN 10028 P235 to PA60G vBstetky akosti|  x X
P235 to P275 X
A37 to A52 vBstetky akosti X X
PF24 to PF36 vBs1etky akosti X X
P265 to P60 vBs1etky akosti X X
A37 to A52, CP X X
X42 10 X80 X X

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drdt (A) 1000
Typ pridu DC (+,-) /AC
Bazicita (podra Boniszewského) 1,3
Rychlost tuhnutia rychle
Hustota (kg/dm3) 13
velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cisté véha (kg)
Vrece 25

Verké vrece 500

Velké vrece 600

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

www.lincolnelectric.eu
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. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo P223 EN760: SAAB167ACHS
tavivo / drdt AWS A5.17 &A5.23 EN756: TR

P223 /L-61 F7TA4-EM12K S4T2AB S2Si
P223 / L50M (LNS133U) F7A5-EH12K S 4T 2AB S38i
P223 / LNS140A F8A4-EA2-A2 S 4T 4 AB S2Mo

Bézické aglomerované hlinitanové tavivo

Dobra razova hiizevnatost pri dvoj a viacprechodovej technike
Nizky obsah vodika

Velmi vhodné pre pozdiZne a $piralové zvaranie rir
Pouzitefny az pre trojdrotové systémy

Chemickeé zlozenie (hmotn.%).

Pozndmka: Chemické zloZenie tupych zvarov riir zavisi od chemického zloZenie zakladného materidlu.

Mechanickeé vlastnosti

Typ drdtu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) -20°C -40°C

L-61 i 450 550 60

L50M (LNS1330) ™ 470 570 80

LNS140A R 500 600 50

TR:dva prechody

P223: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie
Zvaranie s jednym a viacerymi drotmi
Pozdizne a $pirélové zvaranie rir

Zvarané material

Viacprechodovy dvojprechod
OCEL / PREDPIS TYP L50M / 170/ | NS
W61 | ygiagu| TUMST40A |, yciaon| 14078
AW | AW | AW | SR | AW | SR
Lodné plechy
AtoE
AH32 to EH36
Bezna konstrukéna ocel
NF EN 10137 500A X
NF EN10113 S275t0 355 N &M
S275t0 420 N, NL, M & ML
$275 t0 460 N, NL, M & ML X
NF EN10149 $315 & §355 MC & NC
$315 to $420MC & NC
§315 to S460MC & NC
$315 to $500MC & NC X
NF EN 10025 §185, 5235, 5275, $355 X
Rurovy material
AP 5L X 4210 Y60 lx | | | | |
Ocel’ na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-1 P235 to P355 GH, N, NH,Q & M
P235 to P420 vBsTetky akosti
P235 to P60 vBs1etky akosti X
NF EN10207 P235t0 P275 S
P23510 P275 S&SL X
NF A36-601 & NF A36-605| A37 to A52 CP & AP
A37 to A52 CP, AP & FP X
NF EN10222 P285 & P355 NH
P285 & P420 vBsietky akosti X
Offshore plates
NF A36-212 PF24t0PF36-4
PF 24 to PF 36 vBsietky akosti|  x

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drot (A) 700

Typ pridu DC (+,-) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 1,6
Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 12

velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

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



. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo P230 EN760: SAAB167ACHS

tavivo / drdt AWS A5.17 &A5.23 EN756: MR EN756: TR EN 12070
P230/LNS135 F7A4/FTP6-EM12 S384ABS2 S4T2ABS2
P230/L61 F7A4/FEP5-EM12K S 38 4 AB S28i

P230-L50M (LNS133U) F7A5/F7P5-EH12K S42 4 AB S3Si

P230 / LNS140A F8A4-EA2-A2 S 46 4 AB S2Mo S 4T 4 AB S2Mo
P230/ LNS160 F7A8/F7P8-ENi1-Nit S 46 4 AB S2Nit*

P230/ LNS162 F7A8/F7P8-ENi2-Ni2 S 46 6 AB S2Ni2*

P230/ LNS150 (LA92) F8P2-EB2-B2R S CrMo1
P230 / LNS151 (LA93) FOPZ-EB3-B3R S CrMo2
P230/LNS T55 F7A4/F7P5-EC1 S50 4 AB Tz

*najblizsia klasifikécia

Bazické aglomerované hlinitanové tavivo

Nizky obsah vodika

Jedno tavivo vhodné na kombindciu s celou radou drotovych elektrod
Dobrd razové huizevnatost pri dvoj a viacprechodovej technike

Vofba drotov poskytuje moznosti aplikacii od -40 do +400°C

osvedcenia

typ drotu LRS BV ABS DNV GL  Controlas  RMRS RINA

L-61 3YM 3M3YM X 3YM

L50M AY40M  ASMA3YM oM X

INST40A  SYM/YT  3YIM  3YM/2YT VAOM/3YAOT  x  YMUYT  AYM/3YT
Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov

Typ drotu C Mn Si P S Mo Ni Cr
L-61 0.06 14 04 <0030  <0.020

LNS135 0.07 14 0.25 <0030  <0.020

L50M (LNS133U) 0.08 1.8 05 <0030  <0.020

LNS140A 0.07 14 04 <0.030  <0.020 0.5

LNS160 0.07 14 0.25 <0.030  <0.020 11

LNS162 0.08 12 03 <0030  <0.020 2.1

LNS150 (LA92) 0.08 11 0.3 <0020 <0.010 0,5 09
LNS151 (LA93) 0.12 0.8 03 <0020  <0.010 1.0 26
LNS T55 0.07 1.8 0.8 0.020 0.015

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drétu Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C -40°C -60°C
LNS135 AW 400 500 30 50
L-61 AW 450 520 30 100
SR 400 490 30 140 80
L50M (LNS133U) AW 480 580 30 80
SR 460 540 28 70
LNS140A MR 540 620 28 70
LNS140A TR 620 50
LNS160 AW 490 570 28 120 45
SR 430 550 28 140 75
LNS162 AW 500 590 28 120 50
460 570 28
80 P230: rev. EN 20
535 620 25 70 90+ 60
560 640 24 30
540 630 28 90 60




Navrhy na pouzitie

Vynikajlice viacticelové tavivo pre dielne

Vlynikajlice charakteristiky zvarania pri jednooblikovom a tandemovom zvarani

Vemi dobré mechanické viastnosti pri nizkych teplotach pri dvoj alebo viacprechodovej technike zvérania

Zvarané materialy

OCEL / PREDPIS TYP Viacprechodovy
LNS135 L61 L50M / LNS133U L70 / LNS 140A LNS150 (LA92) LNS151 (LA93)
Lodné plechy
AdoD X X X X
AH(32),DH(40) X X X X
Beznd konstrukéna ocel
NF EN 10137 500A X
NF EN10113 $275do 355 N &M X X X
$275 do 420 N, NL, M & ML X X
§275 do 460 N, NL, M & ML X X
NF EN10149 S315&S355MC&NC X X
§315 do S420MC & NC X X
$315 do S460MC & NC X X
$315 do S500MC & NC X
Ocer na kotle a tlakové nadoby
EN 10028-28 (ocer na zvySené teploty) 13CrMo 4-5
10CrMo 9-10

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drot (A) 700

Typ pridu DC (+,-) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 1,6
Rychlost tuhnutia vysoke
Hustota (kg/dm3) 12
velkost zma 2-20

Balenie
onjedfioirsidered as suiiatd {@hgirgyal ouidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request ellbebmdedLLB -
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. Tavivo .

Klasifikacia

tavivo P240 EN760: SAFB155ACHS
tavivo / drdt AWS A5.17 &A5.23 EN756 : MR

P240 / L50M (LNS133U) FTA/P8-EH12K S 426 FB S3Si
P240 / LNS140A FTA/PA-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo
P240/ LNS160 F7A/P10-ENi1-Ni1 S 46 6 FB S2Ni1*
P240 / LNS162 F7A/P10-ENi2-Ni2 S 46 6 FB S2Ni2*
P240 / LNS165 (LAB5) F8A/P8-ENi5-Ni5 S506FB Sz
P240 / LNS150 (LA92) F8P2-EB2-B2R

P240 / LNS151 (LA93) FOP0-EB3-B3R

*najblizsia klasifikécia

Vysokobazickeé fluoridové aglomerované tavivo

Dobra razova hizevnatost, vhodna na morské konstrukcie

Trvalo dobré hodnoty CTOD pri pouziti drotov legovanych CMn a Ni
Nizky obsah vodika

Vhodna pre jedno a viacdrdtové zvaranie

typ drotu LRS BV ABS DNV GL Controlas CRS
L50M 3™ ASMASYM  YM>47J<  4Y40M 6YM X 3YM

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

Typ drétu C Mn Si S P Ni Mo Cr
L50M / LNS133U 0.08 16 0.35 <0015 <0020

LNS160 0.08 1 0.25 <0015 <0020 1

LNS162 0.08 1 0.25 <0015 <0.020 22

LNS165 0.08 13 0.35 <0015 <0020 09 0.15

LNS150 (LA92) 0.08 12 0.3 <0010 <0015 0.15 11
LNS151 (LA93) 0.10 07 0.3 <0010 <0015 1.0 25

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drdtu Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -60°C
L50M (LNS133U) AW 460 560 28 40
SR 420 540 28 40
LNS160 AW 470 550 28 80
SR 430 490 32 100
LNS162 AW 480 560 26 100
SR 460 530 30 140
LNS165 AW 520 600 25 60
SR 510 580 24 60
LNS150 (LA92) SR 520 610 24 100
LNS151 (LA93) SR 550 640 24 50

AW : Stav po zvarani
SR:V stave po uvofneni napéti

P240: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC : :
www.lincolnelectriceurope.com




Navrhy na pouzitie

Charakteristiky: Aplikécie
Kotle a tlakové nddoby Nizkoteplotné aplikacie
Morské aplikacie Tuho upnuté konStrukcie

Komponenty jadrovych zariadeni

Zvarané material

Jedno a viacdrdtové systémy

Viacprechodovy

OCEL / PREDPIS TP

Lodné plechy
AtoE,

L50M
(LS1330)

LNS150 | LNS151

‘ LNS160 ‘ LNS162 ‘ LNS165 ‘ 1A92) | (LA93)

X X

AH32 1o EH40

Bezna konstrukéna
NF EN 10137 (A 36-204)

ocel’
500A&AL

NF EN10113 (A35-502)

5275 to 5460 vBs1etky akosti

NF EN 10149 (A36-231)

531510 5460 MC & NC

531510 500 MC & NC

NF EN 10025 (A35-501)

§185 to E360 vBs1ietky akosti

Ocef na kotle a tlakové nadoby

NF EN 10028 (A 36-205)

P235 to P460 vBsTetky akosti

> > > > >

NF EN 10207 (A36-220)

P235to P275 vBsTetky akosti

NF A36-601 & NF A36-605

A37 to A52 vBsTetky akosti

EN 10028-2 13CrMo 4-5
(Ocef na zvySené teploty) | 10CrMo 9-10
Steel for dangerous material transportation
NFA36-215 | P265 to P4GO vBsety akosti |
Ocel’ na nizke teploty

| P285 to P420 vBsTetky akosti |

x|

x|

Charakteristika taviva

Max. priid, na jeden drot (A) 700

Typ pridu DC (+,) /AC
Bézicita (podra Boniszewského) 3

Hustota (kg/dm3) 1,1

velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cista vaha (ko)

Vrece 25

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

www.lincolnelectric.eu



Tavivo

Klasifikacia

tavivo P2000 EN760: SAAF263ACH5
tavivo / drot EN 12072

P2000 / LNS 304L S199L

P2000 / LNS 309L S2412L

P2000 / LNS 316L $19123L

P2000 / LNS 4462 S2293NL

P2000/ LNS 318 $19123Nb

P2000 / LNS 347 S199Nb

P2000 / LNS Zeron 100X S2594NL

LNS NiCro 60/20 EN xx: R-NiCr 21 Mo 9Nb

VSeobecny popis

Tavivo na zvaranie nehrdzavejlcej ocele

Vynikajdce uvolriovanie hisenice aj v Gzkych medzerach
Nizka spotreba taviva

Vhodnd na zvaranie s niklovych ocelis 3.5,5a9 % Ni

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov

Typ drétu C Mn Si Cr Ni Mo N Nb Cu W FN
LNS304L 0.015 15 05 19 10 8-10
LNS309L 0.015 15 05 23 13 10-20
LNS316L 0.015 15 05 18 12 2.5 8-10
LNS4462 0.015 15 05 22 8 3 0.1 40-60
LNS318 0.04 15 05 19 1 2.5 0.5 8-10
LNS347 0.03 14 05 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 04 215 64.5 8.7 38 0.8
Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov
Typ drétu Podmienka Medza Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost ISO-V(J)

(N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C  -196°C
LNS304L AW 380 550 35 80
LNS309L AW 425 580 33 80
LNS316L AW 425 560 33 50
LNS4462 AW 550 800 27 50
LNS Zeron 100X AW 670 880 21 70 45
LNS NiCro 60/20 AW 520 780 40 100

P2000: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com
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Navrhy na pouzitie

Tavivo na zvaranie beznych nehrdzavejicich oceli

Pouzitefna na kotle a tlakové nadoby ako aj na zvaranie rir

Vel mi dobré razova hiizevnatost pri nizkej teplote v ddsledku vysokého obsahu Si

Zvarané materialy

AlSI Mat. €. EN 10088-1/2 ASTM/ACI UNS Drot
304L 1.4306 X2 CrNi 19-11 (TP) 304L $30403 LNS 304L
304LN 1.4311 X2 CrNiN 18-10 (TP) 304LN 530453 LNS 304L
316LN 1.4406 X2 CrNiMoN 17-11-2 (TP) 316LN $31653 LNS 316L
316L 1.4404 X2 CriMo 17-12-2 (TP) 316L $31603 LNS 316L
316L 1.4435 X2 CriMo 18-14-3 (TP) 316L $31603 LNS 316L
316LN 1.4429 X2 CrNiMoN 17-13-3 LNS 316L
304 1.4301 X4 CrNi 18-10 (TP) 304 $30409 LNS 304L
321 1.4541 X6 CrNiTi 18-10 (TP) 321 $32100 LNS 304L/347
316 1.4401 X4 CriiMo 17-12-2 (TP) 316 $31600 LNS 316L
316 1.4436 X4 CriMo 17-13-3 LNS 316L
347 1.4550 X6 CrNiNb 18-10 (TP) 347 834700 LNS 304L/347
318 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2 316Ch $31640 LNS 316L/318
318 14583 X10 CrNiMoNb 18-12(DIN) LNS 316L/318
Zeron 100 $32760 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

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drét (A) 700

Typ pridu “DC (+,);AC
Bézicita (podla Boniszewského) 1,6
Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 12

velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cisté vaha (ko)

Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

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



P2000S

Tavivo

Klasifikacia

tavivo P2000S: EN 760 SAAF263ACH5
tavivo / drot EN 12072

P2000S / LNS 309L S2412L

P2000S / LNS 4462 S2293NL

P2000S / LNS Zeron 100X $2594NL

VSeobecny popis

Kompenzuje vypalovanie Cr a zvySuje obsah Cr vo zvarovom kove
Zvéranie nehrdzavejlcej ocele s uhlikovou ocefou

Ur¢ena na prva vrstva pri uhlikovej oceli s prelegovanymi drotmi
Pouzitefna kde sa vyzaduje vy$Si obsah feritu vo zvarovom kove

osvedcenia

typ drétu T
LNS309L X
LNS4462 X

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov

Typ drétu C Mn Si Cr Ni Mo N iné FN

LNS309L 0.015 15 05 25 13 15-20
LNS4462 0.015 15 05 24 8 3 0.1 40-60
LNS Zeron 100X 0.02 05 04 26 9 37 02 W=06Cu=07 30-60

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typ drdtu Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost IS0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C

LNS 300L 450 600 33 80

LNS 4462 700 850 27 50

LNS Zeron 100X 670 880 25 45

P2000S: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




P2000S

Navrhy na pouzitie
Specialne vyvinuta na zvéranie nehrdzavejicej ocele s uhlikovou ocefou. Mozno ju pouzit aj na zvaranie koreriovych prechodov pri platovani
oceli ako aj koreriovych prechodov plnoaustenitickych dusikom legovanych oceli na zabranenie hortceho praskania

Zvarané materialy

ASI Mat. ¢. EN 10088-1/2 ASTM/ACI UNS Drét LNS
304L 1.4306 X2 CrNi 19-11 (TP) 304L $30403 LNS 304L
304LN 14311 X2 CriiN 18-10 (TP) 304LN 830453 LNS 304L
316LN 1.4406 X2 CrNiMoN 17-11-2 (TP) 316LN $31653 LNS 316L
316L 1.4404 X2 CriiMo 17-12-2 (TP) 316L $31603 LNS 316L
316L 1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3 (TP) 316L $31603 LNS 316L
316LN 1.4429 X2 CrNiMoN 17-13-3 LNS 316L
304 1.4301 X4 CrNi 18-10 (TP) 304 $30409 LNS 304L
321 1.4541 X6 CrNiTi 18-10 (TP) 321 $32100 LNS 304L/347
316 1.4401 X4 CrNiMo 17-12-2 (TP) 316 $31600 LNS 316L
316 1.4436 X4 CriiMo 17-13-3 LNS 316L
347 1.4550 X6 CrNiNb 18-10 (TP) 347 $34700 LNS 304L/347
318 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2 316Ch $31640 LNS 316L/318
318 1.4583  X10 CrNiMoNb 18-12(DIN) LNS 316L/318
Zeron 100 $32760 LNS Zeron 100 X

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drét (A) 700
Typ pradu DC (+,)
Bézicita (podra Boniszewského) 1,6
Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 12
velkost zma 1,16
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)
Vrece 25

www.lincolnelectric.eu

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



Tavivo

Klasifikacia

tavivo P7000 EN 760-96: SAAB/AR 2 69 AC H5
drét AWS59/5.14 EN 12072 /EN xx:
P7000 / LNS 4439 Mn S-18165L

P7000 / LNS 4455 $-2016 3Mn L
P7000 / LNS 4465 $-252221

P7000 / LNS 4500 ER385L $-20255Cul
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

VsSeobecny popis

Aglomerované hlinitanové bazické zvéracie tavivo, ktoré zvySuje obsah Mn vo zvarovom kove
pre plnoaustenitické typy nehrdzavejtcich oceli

vhodna pre zliatiny na baze Ni pri viacprechodovom stykovom zvérani (Alloy 625)

na zvéranie nizkoniklovych legovanych oceli (12Ni14, 12Ni19, X8Ni9)

dobra odolnost proti horicemu praskaniu

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

Typ drotu C Mn Si Cr Ni Mo N Nb Fe
LNS4455 0.02 75 0.6 19 16 27 0.13 2vySok
LNS4465 0.02 6 06 25 2 2 0.12 2vy$ok
LNS4500 0.02 3 0.6 20 25 45 2vySok
LNS NiCro 31/27 0.02 27 04 27 3 35 2vy$0k
LNS NiCro 70/19 0.025 48 045 19 2vySok 25 12
LNS NiCro 60/20 0.01 2 0.3 21 2vy$ok 85 4 6

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typdrotu  Podmienka  Medza Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -100°C -196 °C
LNS4455 AW 420 620 30 90
SR 420 610 30 40
LNS NiCro 60/20 AW 450 740 40 90 90

AS : Stav po zvarani
SR: V stave po uvorneni napéti

P7000: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




P7000

Navrhy na pouzitie
Dobré uvoltiovanie trosky
Zvéranie striedavym a jednosmernym prddov a viacdrétové systémy

Zvarané materialy

ASI Mat. &. EN UNS
3170 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
Zliatina 254 X4 CrNi 18-10 $31254
Zliatina 625 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb N06625
Specidina 1.5637 12Ni 14
1.5680 12Ni19
1.5662 X8Ni9

Charakteristika taviva

Max. prid, na jeden drét (A) 700

Typ pradu AC, DC(+/-)
Bézicita (podra Boniszewského) 1,5
Rychlost tuhnutia vysoké
Hustota (kg/dm3) 1,1

velkost zma 2-20
Balenie

Jednotka Cista vaha (kg)

Sud 40

www.lincolnelectric.eu

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



PIPELINER® 6P+

Celulozova elektroda

Klasifikacia
AWS A5.1 <E6010
1S0 2560-A (E423C25

VSeobecny popis

Celulézova elektréda na zvéranie rdr vo vetkych polohach vratane koreriovych prechodov v polohe zhora nadol

Uréena na koreriové prechody pri zvarani rdr z oceli po triedu X80 vratane a krycie prechody pre ocele po triedu X60 vratane
Malo trosky s jej nizkym vplyvom na lahké oviadanie oblika

L’ahké odstrariovanie trosky, hladka zvarova hlsenica

Hiboky prievar s maximalnym riedenim

Radiografickd kvalita zvarov aj pri zvarani v polohach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E DC lekiida + / -

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

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

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

0.11 0.55 0.18 0.009 0.009

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) /mm?) (%) -20°C -30°C
Pozadované: AWS A5. 1 min. 331 min. 414 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47
Typické hodnoty AW 420-524 503-594 24-33 51-85

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 2.5 32 40 5.0
Dizka (mm) 300 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka ~ Kusov / jednotku (nomindine)  xx XX XX XX

Cistavihalednotka (k) 45 45 45 45

PIPELINER

Identifikacia Imprint: 6010 PIPELINER 6P+ Tip colour: Ziadne PIPELINER® 6P+ rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




PIPELINER® 6P+

Zvarané materialy
Ocel Kaéd Typ
Rurovy material API 5LX X42, X46, X52, X56, X60

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (0] (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 40-70 DC+/-
3.2x350 65-130 DC+/-
4,0x350 90-175 DC+/-
5.0x350 140-225 DC+/-

Typické pracovné postupy

Polohy zvérania 5G hore 5G dole
Priemer (mm) Prid (A)
25
32 0 110
40 130 150
5.0 150 165

Rada na pouzitie

VlyZaduje sa predhrev rdrového materidlu L360 (X52) (podFa EN 1011-1).

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




PIPELINER® 8P+

Vysokopevna celulézova elektrdda

Klasifikacia
AWS A5.5 < E8010-P1
1S0 2560-A (E4641NiC25

VSeobecny popis

Ur€end na zvaranie rur zhora nadol z oceli po triedu X70 vratane
Vynikajtica odolnost’ proti pdrovitosti, radiograficka kvalita zvarov
Vysoka G&innost ukladania: vypifia spoje na menej prechodov
Vynimo¢né mechanické viastnosti

Pozicie zvarania Typ pridu

@ E DC elktrida +

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

osvedcCenia
ABS
+

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

0.17 0.7 0.25 08 0.2 0.01 0.01

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -40°C -46°C
Pozadované: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 460-559 550-676 20-27 62-99 46-84

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka  Kusov / jednotku (nomindine)  xx XX XX

Cistavihalednotia (k) 45 45 45

PIPELINER

Identifikacia Imprint: 8010-P1 PIPELINER 8P+ Tip colour: Ziadne PIPELINER® 8P+ rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
558 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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PIPELINER® 8P+

Zvarané materialy
Ocel Kod Typ
Rurovy material API 5LX X56, X60, X65, X70

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
3.2x350 75-130 DC+
4.0x 350 90 - 185 DC+
5.0x350 140 - 225 DC+

Typické pracovné postupy

Polohy zvérania 5G hore 5G dole
Priemer (mm) Priid (A)
32 0 110
40 130 150
5.0 150 165

Rada na pouzitie

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

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

Ak sa poZaduje zniZenie tvrdosti v koreriovom prechode pouZite elektrodu PIPELINER 6P+

PIPELINER
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PIPELINER® 16P

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.1 <7016 H4
1S0 2560-A (E423B12H5

VSeobecny popis

Urcena pre vertikalne zvaranie koreriovych prechodov zhora nadol na rirach z ocele po triedu X80 vratane

Vhodnd pre zvéranie koreriovych, vyplriovych a krycich prechodov pre ocele do triedy X65 vratane

Vynikajlice razové vlastnosti pri nizkych teplotach

Prepélenie rovnej hrany ufah€uje zvaranie, najma pri kritickych aplikaciach zvérania rar

Zvaranie otvorenych koreriovych prechodov s elektrédami priemeru 2,5 a 3,2 mm s pouZitim jednosmerného pridu a kladnej polarity

Typ priidu

@ E DC elektréda -/ +,AC

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

osvedcCenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uoT

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

0.06 13 05 0.013 0.009

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -30°C
PoZadované: AWS A5.1 min. 400 min. 480 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 448-566 550-640 25-32 54-122

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka  Kusov / jednotku (nomindine)  xx XX XX

Cista vaha/jednotka (kg) 27 271 21

PIPELINER

Identifikacia Imprint: 7016 H4 PIPELINER 16P Tip colour: Ziadne PIPELINER® 16P: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
560 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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PIPELINER® 16P

Zvarané materialy
Ocel Kaéd Typ
Rurovy material API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 55-80 DC+
32x350 75-120 DC+
4.0x350 120 - 160 DC+

Polohy zvérania 1G 2F 26 3G 4G
Priemer (mm) Priid (A) hore
25 80 85 85 85 80
32 120 115 115 115 110
40 170 180 180 180 160

Rada na pouzitie
VlyZaduje sa predhrev rdrovych materidlov L360 - L445 (X56 - X65) (podfa EN 1011-1).

PIPELINER
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PIPELINER

PIPELINER® 18P

Bazicka elekirdda

Klasifikacia
AWS A5.5 - E8018-G-H4R
1S0 2560-A <50 6 Mn1Ni B 32 H5

VSeobecny popis

Ur¢ena na vyplriové zvary rur z vysokopevnych oceli po triedu X70 vratane v polohe zhora nadol
Vynikajlce nizkoteplotné razové vlastnosti az do -60°C

Prepalenie rovnej hrany ulahcuje zvaranie, najma pri kritickych aplikaciach zvarania rir

Pozicie zvarania Typ pridu

LTEEET) vt

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

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

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

0.05 15 05 0.010 0.005 0.95

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -46°C -60°C
Pozadované: AWS A5.1 min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Namerané: AW 550 640 24 80

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Priemer(mm) 32 40
Dizka (mm) 350 350
Jednotka: kovové plechovka I§us0v/ jednotku (nomindlne) 123 75
Cista vaha/jednotka (kg) 42 40

Identifikacia Imprint: 8018-G H4R PIPELINER 18P Tip colour: Ziadne PIPELINER® 18P: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
562 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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PIPELINER® 18P

Zvarané materialy
Ocel Kaéd Typ
Rurovy material API 5LX X 56, X60, X65, X70, X80

Vypoctové udaje

Velkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A 5y E(kJ) Hikg/h) (kg) B N
3.2x350 80 - 145 DC+ 66 220 1.2 377 48 1.79
40350 120 - 185 DC+ 7 355 16 54.1 29 1.59

Polohy zvérania: 1G 2F 26 3G 4G 5G
Priemer (mm) Prid (A) hore hore
32 140 120 145 120 120 120
40 150 140 150 140 135 140

Rada na pouzitie
VlyZaduje sa predhrev rdrovych materidlov L360 - L480 (X56 - X70) (podfa EN 1011-1).

PIPELINER
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PIPELINER® LH-D80

Vysokopevna bazicka elektroda

Klasifikacia
AWS A5.5 < E8018-G
1S0 2560-A E464B35

VSeobecny popis

Bazicka obalena nizkovodikova elektroda uréend najma na vyhotovenie koreriovych vyplriovych a krycich prechodov pri zvérani rir v polo-
he zhora nadol

Doporucuje sa pre potrubné ocele po typ X70, vratane

Nizkotepelné razové vlastnosti do -46°C.

Unikatna Spicka na “rychly Start” pomaha zapalit oblik a rychlo navodit’ kontrolu zvarového kipela

Zlozenie trosky umozriuje Fahkd kontrolu zvarového kipera

Typ priidu

@ E AG/DC lekrda +/ -

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

osvedcCenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE 6L R RINA RMRS TV uoT

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

0.07 1.35 0.55 0.015 0.010

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -46°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nepozadované
IS0 2560-A min. 460 530 - 680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty AW 523-543 599-618 25-30 54-75

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 45
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka  Kusov / jednotku (nomindine)  xx XX XX XX

Cista vaha/jednotka (kg) 45 45 45 45

Identifikacia Imprint: LH-D80 8018-G Tip colour: Ziadne PIPELINER® LH-D80: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC
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PIPELINER® LH-D80

Zvarané materialy
Ocel Kod Typ
Rurovy material API5 L X60, X65, X70

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A (9" E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
2.5x350 80-110 DC+
32x350 125- 155 DC+
4.0x350 170 215 DC+
45x350 200 - 260 DC+

* Nedopalok = 35mm

Typické pracovné postupy

Polohy zvérania: PG/5G dole

Prigmer (mm) Prid (A, DC+)
25 80-110
32 125-155
40 170-215
45 200-260

Rada na pouzitie
Vlyzaduje sa predhrev rdrovych materidlov L415 a L480 (X60 t/m X70) (podia EN 1011-1).




PIPELINER® LH-D90

Vysokopevna bazicka elektroda

Klasifikacia
AWS A5.5 < E9018-G
EN 757 <555 MniNiB 35

VSeobecny popis

Bazicka obalena nizkovodikova elektroda uréend najma na vyhotovenie koreriovych vyplriovych a krycich prechodov pri zvérani rir v polo-
he zhora nadol

Doporucuje sa pre potrubné ocele po typ API 5L Grade X80 vratane

Vysoké odtavovacie vykony a vynikajlice razové vlastnosti pri nizkych teplotach do -46°C

Unikatna Spicka na “rychly Start” pomaha zapdlit obldk a rychlo navodit’ kontrolu zvarového kipela

ZloZenie trosky umozriuje lahki kontrolu zvarového kipela

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/ DC elekirdda +/ -

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

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

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

0.07 1.65 0.50 0.015 0.010 0.70

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -46°C -50°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
EN 757 min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Typické hodnoty AW 572-620 648-683 26-29 104-119 66-83

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 45
Dizka (mm) 350 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka  Kusov / jednotku (nominding)  xx XX XX XX

Cista vaha/jednotka (kg) 45 45 45 45

Identifikacia Imprint: LH-D90 9018-G Tip colour: Ziadne PIPELINER® LH-D90: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




PIPELINER® LH-D90

Zvarané materialy
Ocel Kod Typ
Rurovy material API5 L X65, X70, X80

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
25x350 80 110 DC+
32x350 125 - 155 DC+
4.0x 350 170 - 210 DC+
45x350 200 - 260 DC+

* Nedopalok = 35mm

Typickeé pracovné postupy

Polohy zvérania: PG/5G dole

Priemer (mm) Prid (A, DC+)
25 80-110
32 125-155
40 170-215
45 200-260

Odchylky: chemicke zlozenie
Mn =1.30 - 1.60% EN:Mn =1.4-2.0%

Rada na pouzitie
VlyZaduje sa predhrev rirovych materidlov L415 a L480 (X65 t/m X80) (podfa EN 1011-1).

ELECTRIC
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PIPELINER® LH-D100

Vysokopevna bazicka elektroda

Klasifikacia
AWS A5.5 JE10018-G
EN 757 <E625MniNiB 35

VSeobecny popis

Bazicka obalena nizkovodikova elektroda uréend najma na vyhotovenie koreriovych vyplriovych a krycich prechodov pri zvérani rir v polo-
he zhora nadol

Doporucuje sa pre potrubné ocele po typ API 5L Grade X80 vratane

Vysoké odtavovacie vykony a vynikajlice razové vlastnosti pri nizkych teplotach do -46°C

Unikatna Spicka na “rychly Start” pomaha zapdlit obldk a rychlo navodit’ kontrolu zvarového kipela

ZloZenie trosky umozriuje lahki kontrolu zvarového kipela

Pozicie zvarania Typ prudu

E E AC/ DC elekirdda +/ -

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

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

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

0.06 1.65 0.50 0.015 0.010 0.9 0.25

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -46°C -50°C
PoZadované: AWS A5.5 min. 600 min. 690 min. 16 nepozadované
EN 757 min. 620 690-890 min. 18 min. 47
Namerané: AW 704 752 24 110 73

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Priemer(mm) 32 40 45
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: kovova plechovka  Kusov / jednotku (nominding)  xx XX XX

Cista vaha/jednotka (kg) 45 45 45

Identifikacia Imprint: LH-D100 10018-G Tip colour: Ziadne PIPELINER® LH-D100: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
568 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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PIPELINER® LH-D100

Zvarané materialy
Ocel Kod Typ

Rurovy material API5 L X70, X80

Vypoctové udaje

Vefkosti Prid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) A () E(kJ) H(kg/h) (kg) B N
32x350 125-155 DC+
4.0x 350 170 - 215 DC+
45x350 200 - 260 DC+

* Nedopalok = 35mm

Typickeé pracovné postupy

Polohy zvérania: PG/5G dole

Priemer (mm) Prid (A, DC+)
32 125-155
40 170-215
45 200-260




PIPELINER

PIPELINER® 70S-G

Piny drot

AWS A5.18 :ER70S-G
EN 440 :G383MG2Si/G383CG2Si

Specialine urdena a balena pre potreby poloautomatického a automatického zvarania koreriovych prechodov na rdrach
Tekuty zvarovy kupel poskytuje dobre zatecenie prechodov zvaru a rovnomerny tvar zvarovej hiisenice

Cisty navar

Balenie do foliovych vriec chrani pred vihkostou

Trvalé dodrziavanie roentgenovej kvality zvarov

Prednostné uréend na zvaranie potrubnych oceli ako APl 5L X42 az X65 vo vSetkych polohach

Vhodnd na zvéranie koreriovych prechodov pre ocele triedy do APl 5L X80 vratane

Ochranné plyny (podPa EN 439)

MAG M21 Zmesny plyn Ar+ >5-25% C0?
C1 Aktivny plyn 100% C0?

osvedcenia

ABS BV CTL DB DNV 6L LR RINA Tov upt

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). jadro drétu
C Mn Si P S
0.07 1.25 055 0010 0.020

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Proces Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu TaznostRézova hizevnatost 1S0-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C
Namerané: GMAW C1 AW 439 525 30 95

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Rarovy material API 5LX X42, X486, X52, X56, X60, X65
Balenie
Rozmer (mm) 1.1(0.045") 1.3(0.052")
Proces jednotka
GMAW 4.5 kg plastova cievka SFB X X
GMAW 11.3 kg plastova cievka SFB X X

SFB = Utesnené fdliovy obal

PIPELINER® 70S-G: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




PIPELINER® 80S-G

Piny drot

AWS A5.18 - ER80S-G
EN 440 :G 50 3 M G4sit

Specialine uréena a balena pre potreby poloautomatického a automatického zvarania korefiovych prechodov na riirach
Tekuty zvarovy kupel' poskytuje dobre zateCenie prechodov zvaru a rovnomerny tvar zvarovej htisenice

Cisty navar

Balenie do foliovych vriec chrani pred vihkostou

Trvalé dodrZiavanie roentgenovej kvality zvarov

Prednostné uréena na zvaranie potrubnych oceli ako API 5L X65 az X80 vo vSetkych polohach

Ochranné plyny (podFa EN 439)

MAG M21 Zmesny plyn Ar+ >5-25% CO

osvedcenia

ABS BV CTL DB DNV GL LR RINA oV unt

Chemické zlozenie (hmotn.%). typickeé pre drot

C Mn Si P S Mo
0.09 172 0.61 0.012 0.007 0.45

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov
Proces Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu TaznostRézova hizevnatost 1S0-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C
Namerané: GMAW M21 AW 634 710 23 147

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Rurovy material API 5LX X65, X70, X80
Balenie

Rozmer (mm) 1.1(0.045") 1.3(0.052")
Proces jednotka
GMAW 4.5 kg plastova cievka SFB X X
GMAW 11.3 kg plastova cievka SFB X X

SFB = Utesnené féliovy obal

PIPELINER® 80S-G: rev. EN 20 |
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PIPELINER® G70M

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M :E71T-IM-JH8 / E71T-9M-JH8
EN 758 :T464PM2H10

Plneny drot na poloautomatické a mechanizované zvéaranie koreriovych, vyplfiovych a krycich prechodov potrubi v plynovej zmesi
Pokojny sprchovy PREnos v obliku a nizka Uroveri rozstreku

Systém trosky poskytuje podporu kupela, dobré zmacanie a tvar hisenice vo vetkych polohach

Drdt na jedno a viacprechodové zvéranie rir z oceli az po typ X70 vratane, vo v&etkych polohéch

Sporahlivé vlastnosti zvarového kovu

Pre koreriové prechody sa odpordca Pipeliner 70S-G

Vynikajlce podavanie drotu

Pri priemere 1,3 mm sa drot nazyva PIPELINER AUTOWELD® G70M a je ur¢eny na pouzitie s mechanizovanymi systémami na zvaranie
rar.

PIPELINER AUTOWELD® G70M ma prisne kontrolované tavby a zvinovanie, na presne umiestnenie drotu v kazdom pripade

Typ priidu/Ochranny plyn

Ny vy ) B

‘ Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
ISOASME ~ PAIG  PBIF  PC/26  PF/3Ghore  PEMG  PF/5G hore

15-25 I/min.

Ochranny plyn ABS BV CRS DNV FORCE GL LR RINA RMRS oV upT

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

M21 0.05 1.60 0.45 0.013 0.011 0.36

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v fahu Taznost  Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
PoZadovang: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Namerané: M21 AW 550 612 26 106

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

ko) 11(0.045") 13(0.052")
Plastova cievka SFB 4.5 X X
Plastova cievka SFB~ 11.3 X X

SFB = Utesnené féliovy obal

PIPELINER® G70M: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




PIPELINER® G70M

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Rurovy material API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drtu Prid Napitie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) (] V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
1.1 19 440-1330 130-275 23-30 14-44 1.21
13 19 380-1140 155-315 22-31 1.6-4.9 1.22




PIPELINER

PIPELINER® G8OM

Rutilova plnena drotova elektroda

Klasifikacia
AWS A5.29/A5.29M “E101T1-G-H8
EN 12535 T623PM2H10

VSeobecny popis

Plneny dr6t na poloautomatické a mechanizované zvaranie koreriovych, vyplriovych a krycich prechodov potrubi v plynovej zmesi
Pokojny sprchovy PREnos v obliku a nizka Groveri rozstreku

Systém trosky poskytuje podporu kipera, dobré zmacanie a tvar hasenice vo vSetkych polohach

Drét na jedno a viacprechodové zvaranie rdr z oceli az po typ X80 vratane, vo véetkych polohach

Pre koreriové prechody sa odportca PIPELINER 70S-G alebo 80S-G

Sporlahlivé vlastnosti zvarového kovu

Vynikajlce podavanie drotu

Pri priemere 1,3 mm sa dr6t nazyva PIPELINER AUTOWELD® G80M a je urceny na pouzitie s mechanizovanymi systémami na zvaranie
rdr.

PIPELINER AUTOWELD® G80M ma prisne kontrolované tavby a zvinovanie, na presne umiestnenie drétu v kazdom pripade

. .
e — Typ prudu/Ochranny plyn

DC +
Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/AG  PF/5G hore 15-25 I/min.

osvedcenia
Ochranny plyn  ABS BV CRS CE DB DNV FORCE 6L LR RNA  RMRS TV unT

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranné plyny  C Mn Si P S Ni Cr Mo

M21 0.04 175 0.40 0.020 0.010 1.0 0.11 0.25

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (/mm?) (/mm?) %) 29°C  -30°C -40°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 605 690-825 min. 16 nepozadované
EN 758 620 700-890 min. 18 min. 47
Namerané: M21 AW 724 765 21 46 39

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 1.1(0.045") 1.3(0.052")
Plastova cievka SFB 4.5 X X
Plastova cievka SFB 11.3 X X

SFB = Utesnené féliovy obal

PIPELINER® GBOM: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




PIPELINER® G8OM

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Rurovy material API 5LX X70, X80

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) (] V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
11 19 440-1330 130-275 23-30 14-44 1.21
13 19 380-1140 155-315 22-31 1.6-4.9 1.22




PIPELINER

PIPELINER® NR®-207+

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M :E71T8-K6

Vseobecny popis

Optimalne charakteristiky pri zvarani koreriovych, vyplriovych a krycich prechodov ridr z oceli od API 5L X42 po X70 v polohe zhora nadol
PInend, s vlastnou ochranou. NevyZaduje sa vonkajsi plyn alebo tavivo

Poskytuje kvalitné zvary v podmienkach mierneho vetra bez zastreSenia

Prvotriedne charakteristiky oblika a podavaternosti

Velmi dobré odolnost’ proti praskaniu, dobré hodnoty CTOD a razovej hiiZevnatosti Charpy-V

Pozicie zvarania Typ prudu

L= F

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

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE  GL LR RINA  RMRS  TOV uoT NKK

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

0.04 122 0.25 0.010 0.010 0.82 11

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C -40°C

Pozadované: AWS A5.29 min. 400 483-620 20 27 nepozadované
Typické hodnoty AW 400-441 517-551 20-33 176-230 147

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 20
Cievky 14C 6.35 X

PIPELINER® NR®-207+: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




PIPELINER® NR®-207+

Navrhy na pouzitie

Optimalne vlastnosti pri korefiovych, vyplriovych a krycich prechodoch beznych pofnych a arktickych potrubi zvaranych v polohe zhora nadol

Zvarané materialy
Ocel Kaéd Typ
Rurovy materil API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70

Vypoctové tdaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
20 19 70-130 170-330 210-305 18-21 1.6-3.0 1.21




PIPELINER

PIPELINER® NR®-207XP

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M :E71T8-K6

Vseobecny popis

Optimalne charakteristiky pri zvarani koreriovych, vyplriovych a krycich prechodov ridr z oceli od API 5L X42 po X70 v polohe zhora nadol
PInend, s vlastnou ochranou. NevyZaduje sa vonkajsi plyn alebo tavivo

Poskytuje kvalitné zvary v podmienkach mierneho vetra bez zastreSenia

Vyborné charakteristiky obltika a vynikajice podévanie drotu

Prvotriedne razové vlastnosti Charpy-V, stle az do -40°C. Prakticky eliminuje razové hodnoty Charpy-V pod 56J

Pozicie zvarania Typ prudu

L= F

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

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE  GL LR RINA  RMRS  TOV uoT NKK

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

0.04 115 0.07 0.010 0.010 0.68 1.0

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C -40°C

Pozadované: AWS A5.29 min. 400 483-620 20 27 nepozadované
Namerané: AW 434 545 30 234-340 199

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 20
Cievky 14C 6.35 X

PIPELINER® NR®-207XP: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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PIPELINER® NR®-207XP

Navrhy na pouzitie
Optimalne vlastnosti pri korefiovych, vyplriovych a krycich prechodoch beznych pofnych a arktickych potrubi zvaranych v polohe zhora nadol
Na stéle dosahovanie vysokych hodndt Charpy-V

Zvarané materialy
Ocel Kod Typ
Rurovy material API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
2.0 19 70-130 170-330 210-305 18-21
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