


Outershield® 70

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M : E70T-9C-H8 / E70T-OM-H8
EN 758 :T460RC3H10/T46 0RM3H10

Plnena drétova elektréda na poloautomatické zvaranie alebo mechanizované zvaranie horizontalnych spojov
Nizky rozstrek, dobré odstranenie taviva, hladky vzhfad, vyborné pohodlie zvéraca

Vysoky odtavovaci vykon a hiboky prievar, dobra odolnost voci okujam a hrdzi

Spolahlivé vlastnosti zvarového kovu

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

Vynikajlice podavanie drotu

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Typ priidu/Ochranny plyn

DC +
1 100%C0? (EN 439: C1)

Art (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
ISOMSME  PNTG  PBIF  POI2G 15-25 Ui

osvedcenia

QOchranny plyn
C1

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

Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom 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

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C  -29°C -30°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min.47
Typické hodnoty C1 AW 480 560 26 80 40
M21 AW 530 610 27 70 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 1.6 24
Drotova cievka B300 15 X
Drotova cievka B435 25 X

Outershield® 70: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Outershield® 70

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanéasanie kg drotu/

(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu

16 20 320 170 23-25 21 1.15

510 235 25-27 34 1.15

635 275 25-28 42 1.15

760 310 27-29 5.0 1.15

955 365 29-31 6.4 1.15

24 28 320 340 24-27 45 1.15

510 450 28-31 73 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

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania
(mm) Napétie PA1G PB/2F PC/2G
16 (] 290-380 210-375 290-340
) 25-34 25-32 25-32
24 (] 410-560 410-510
) 27-34 28-32




Outershield® 70-H

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M < E70T-1-H4 / E70T-1M-H4
EN 758 :T460RC3H5/T460RM3 H5

PInena drétova elektréda na poloautomatické zvaranie alebo mechanizované zvaranie horizontalnych spojov
Nizky rozstrek, dobré odstranenie taviva, hladky vzhfad, vyborné pohodlie zvaraca

Vysoky odtavovaci vykon a hiboky prievar, dobra odolnost voci okujam a hrdzi

Sporahlivé vlastnosti zvarového kovu

Nizky obsah vodika (Hom < 5 ml/100g)

Vynikajlce podavanie drotu

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Nové zloZenie zabezpecujlce az o 50 % mensie emisie dymov!

Typ priidu/Ochranny plyn

DC +
4 100%C0? (EN 439: C1)

Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
ISOMSME  PMIG  PB2F  PC/2G 15.25 Vimin,

Ochranny plyn DB
M21 +
C1 +

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

Ochranny pyn ~ C Mn Si P S Hom 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
Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C  -18°C -30°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty C1 AW 480 560 26 80 50
M21 AW 530 610 27 70 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 24

Drétova cievka B435 25 X

Drevend cievka 270 X

Outershield® 70-H: 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




Outershield® 70-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM 131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
24 28 320 340 24-21 45 1.15
510 450 28-31 73 1.15
635 510 30-32 9.1 1.15
700 535 31-34 10.0 1.15
825 585 33-35 1.8 1.15

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn 100% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F

24 () 410-560 410-510
v 27-34 28-32




Outershield® 70E-H

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M :E70T-1-JH4 / E70T-1M-JH4
EN 758 :T463RC1H5/T46 3RM1H5

PInena drétova elektroda na vysokokvalitné zvaranie v plynovej ochrane v polohe pod rukou

Vynikajlci komfort zvaraca v dosledku vybornych charakteristik zvarania

MozZnost' zabezpecenia vysokého odtavovacieho vykonu

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -30°C)

Nizky obsah vodika (Hom < 5 ml/100g)

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Vefmi vhodna na zvéranie koreriovych prechodov na keramickej podlozke a na zvaranie plechov opatrenych zakladnym naterom

Typ pridu/Ochranny piyn

DC +
@ E 100% CO? (EN 439: C1)
Ar+ (>5-25)% CO(EN 439: M21)

ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F 15-25 I/min

osvedcCenia

Ochranny plyn ABS BV CRS CE DB DNV FORCE GL LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom mi/100g

Ci/m21 0.04 145 06 0.015 0.010 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C  -40°C
PoZadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty Cim21 AW 570 620 25 55 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 16

Drotova cievka B300 15 X

Accutrak® 200 X

Outershield® 70E-H: 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




Outershield® 70E-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
16 20 320 170 21-23 19 1.20
510 235 22-25 31 1.20
635 275 24-26 39 1.20
760 310 25-27 47 1.20
890 350 27-29 55 1.20
1015 385 28-30 6.3 1.20
1080 400 29-31 6.7 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore  PG/3G dole PE/4G

16 ()] 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




Outershield® 71E

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M :E7T1T-1M-JH8
EN 758 :T463PM1HI0

PInend elektrdda na vysokokvalitné zvaranie v ochrane plynu vo vSetkych polohdch
Vynikajlci komfort zvaraca v dosledku vybornych charakteristik zvarania

Dobra schopnost polohového zvarania s vy$8im odtavovacim vykonom

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -30°C)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlce podavanie drotu

Typ pridu/Ochranny piyn

' a DC +
@ E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)

15-25 I/min
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3G dole  PE/AG

osvedcCenia

Ochranny plyn ABS BV CRS CE DB DNV FORCE GL LR RINA RMRS TV upT

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom mi/100g

M21 0.0 125 07 0.015 0.015 <8

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C  -40°C
PoZadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 600 650 24 100 75

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 16
Drotova cievka B300 15 X

Outershield® 71E: 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




Outershield® 71E

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obluku Nandsanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) (] V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
1.6 20 320 170 21-23 1.9 1.20
510 235 22-25 31 1.20
635 275 24-26 39 1.20
760 310 25-27 47 1.20
890 350 27-29 55 1.20
1015 385 28-30 6.3 1.20
1080 400 29-31 6.7 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore  PG/3G dole PE/AG

16 ()] 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240 170-240
) 24-32 24-32 24-30 22-28 22-28 22-28




Outershield® 71E-H

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M :E7T1T-1M-JH4
EN 758 :T463PM1H5

PInena elektroda na vysokokvalitné zvaranie v ochrane plynu vo v&etkych polohach
Vynikajtici komfort zvaraca v dosledku vybornych charakteristik zvarania

Dobréa schopnost polohového zvarania s vy$8im odtavovacim vykonom

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -30°C)

Nizky obsah vodika (Hom < 5 ml/100g)

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlce podavanie drotu

Velmi vhodna na zvéranie koreriovych prechodov na keramickej podlozke

Typ priidu/Ochranny plyn

B ' § | '7 e DC +
ﬁ JE ‘E m Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 Uimin

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

osvedcenia

Ochranny plyn  ABS BV DNV FORCE 6L LR RINA RMRS
M21 3YSAH5  SA3YMHH + IYMSH5 + 3YH5S  3S3YSH15  3YS  35.3YSH5
C1 3YSAH5  SA3YMHH + IYMSH5 3HH5S 2Ys

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom ml/100g

M21 0.04 14 0.6 0.013 0.010 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -30°C  -40°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 570 620 25 0 65 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 12
Plastova cievka S200 4.5 X
Drotova cievka B300 15 X
Accutrak® 200 X

Outershield® 71E-H: 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




Outershield® 71E-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 21-23 15 1.20
700 180 22-24 23 1.20
955 220 25-27 32 1.20
1270 265 27-29 43 1.20
1590 305 30-32 5.4 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore  PG/3G dole PE/4G

12 () 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




Outershield® 71M-H

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M :E71T-1-JH4
EN 758 :T462PC1HS

Rutilova plnena drétova elektrdda na vysokokvalitné zvéranie v ochrane plynu
Vynikajtici komfort zvaraca v dosledku vybornych charakteristik zvarania
Specidlne vyvinuta na zvaranie so 100% C0?; pokojny oblik s malym rozstrekom
Vhodna na zvéranie povlieknutych plechov s pouzitim 100% CO?

Vhodn4 tieZ pre zvaranie na keramickej podlozke

Dobré mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -20°C)

Nizky obsah vodika (Hom < 5 ml/100g)

Pri zvarani v Ar/CO? prednostne pouzite 0S 71 E-H

Typ priidu/Ochranny plyn

DC +
4 % ‘ 100% CO? (EN 439:C1)

15-25 I/min
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3Gdole  PE/AG

Ochranny plyn  ABS BV CRS DB DNV GL LR RINA RMRS
C1 3YH5 SA3MSA3YMHH 3YH5 + I'YAOH5 ~ 3Y46H5S 3S3YSH10  3YSH5  35,3YSHS

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom ml/100g

C1 0.05 13 04 0.015 0.010 4

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -40°C
PoZadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty o AW 580 620 2% 80 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 12 16
Plastové cievka S200 4.5 X
Drétové cievka B300 15 X X
Drotova cievka B435 25 X

Outershield® 71M-H: 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




Outershield® 71M-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, S235, S275
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 19 445 130 21-23 17 1.20
700 170 22-24 2.3 1.20
955 220 25-21 3.3 1.20
1270 260 27-29 45 1.20
1590 290 30-32 5.6 1.20
16 19 320 180 21-23 22 1.20
510 255 22-25 3.3 1.20
635 300 24-26 42 1.20
760 335 25-21 5.0 1.20
890 370 27-29 5.8 1.20
1015 395 28-30 6.5 1.20
1080 415 29-31 70 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania
(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore  PG/3G dole PE/AG PF/3F hore  PG/3Fdole
12 ® 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
16 ® 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

h K




Outershield® 460C

Rutilova plnena drotova elektroda

AWS A5.20/A5.20M (E71T-1-H8
EN 758 :T462PC1H10

Rutilova pinena drétova elektrdda na vysokokvalitné zvaranie v ochrane plynu
Vynikajlci komfort zvaraca v dosledku vybornych charakteristik zvarania
Specialne vyvinuta na zvaranie so 100% C02; pokojny oblik s malym rozstrekom
Vhodnd na zvaranie povlieknutych plechov s pouZzitim 100% C0?

Vhodna tieZ pre zvaranie na keramickej podlozke

Dobré mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -20°C)

Typ pridu/Ochranny piyn

' a DC +
U =1 =l Sy S

15-25 I/min
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/AG

osvedcCenia

Ochranny plyn ~ ABS BV CRS CE DNV 6L LR RINA RMRS
C1 3YSAH10SA3M,SA3YMH103YH10S + lIYMSH10 ~ 3YH10S ~ 3S,3YSH10  3YSH10 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom ml/100g

C1 0.04 12 04 0.015 0.010 5

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C  -20°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty C1 AW 580 620 24 70

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2

Plastova cievka S200 4.5 X

Drotova cievka B300 15 X

Outershield® 460C: 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
408 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Outershield® 460C

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, S235, S275
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanéasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 19 445 130 21-23 1.7 1.20
700 170 22-24 23 1.20
955 220 25-27 33 1.20
1270 260 27-29 45 1.20
1590 290 30-32 56 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3Ghore  PG/3G dole PE/AG PF/3F hore  PG/3Fdole

12 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




Outershield® T55-H

Bazicka pinena drotova elektroda z méakkej ocele

AWS A5.20/A5.20M < E717-5C-JH4 / E71T-5M-JH4
EN 758 :T424BC2H5/T424BM2H5

Bazicka pinend elektrdda uréena na zvéranie v ochrane plynu vo véetkych polohach
Dobra zvaritelnost, tiez pri zvarani zdola nahor (3G)

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -50°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn
LK==
ﬁ Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
C0? (EN 439: C1)
ISUASME  PAIG  PBF  PC2G  PR/3Ghore PG/3Gdole  PEAG 1525 Vi

osvedcenia

Ochranny plyn ~ ABS BV DNV FORCE 6L LR RINA
M21 3SA3YSA  SA3,3YMHH + IVYMSH5 + 4YH10S  4Y40SH15
C1 3SA3YSA  SA3,3YMHH + IVYMSH5 4YH10S ~ 4Y40SH15  3YS

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

Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom ml/100g
C1 0.05 15 0.55 0.012 0.010 3
M21 0.06 15 06 0.012 0.010 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (/mm?) (/mm?) %) -20°C -40°C  -50°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Typické hodnoty M21/C1 - AW 480 570 27 130 85 60

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 10 12 16 24
Plastova cievka S200 4.5 X X
Drotova cievka B300 15 X X
Drotova cievka B435 25 X X

Outershield® T55-H: 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




Outershield® T55-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 510 130 25-21 16 1.20
760 185 26-28 2.5 1.20
1015 225 27-29 3.3 1.20
1270 260 28-30 41 1.20
1525 290 29-31 5.0 1.20
1780 310 30-32 5.8 1.20
16 20 380 170 24-26 2.5 1.15
510 225 2521 31 1.15
760 310 27-29 47 1.15
1015 380 29-31 6.3 1.15
1270 430 31-33 79 1.15

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania
(mm) Napétie PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore
12 ®) 215-290 215-290 215-250 110-150
) 28-34 28-34 28-30 17-20
16 ()] 320-390 320-390 280-350 130-180
v 28-34 28-34 28-32 18-22
24 ()] 350-550 350-550
v 30-34 30-34




Outershield® MC710-H

Plnena drotova elektroda z mékkej ocele s kovovou naplfou

AWS A5.18/A5.18M - E70C-6M H4
EN 758 T463MM2H5 (#1.2a 1.6 mm) /T 46 2 M M 2 H5 (02.0 a 2.4 mm)

Plneny vysokovytazkovy drét na zvaranie v plynovej ochrane vo vetkych polohéch

Vynikajlce charakteristiky oblika poskytuju zvaracovi maximaine pohodlie |

Vermi malo kremicitanov, prakticky ziadny rozstrek, vysoka rychlost zvarania, vyborné podavanie drotu, “roboticka” kvalita
Vynikajtica pri skorodovanych plechoch, vysoka odolnost proti provitosti

Velmi dobré mechanické vlastnosti (CVN >47J pri -30°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Typ priidu/Ochranny plyn

- 7 A | DC +
ﬁ JE ‘E m Ar+ (5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 limin

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

osvedcenia

Ochranny plyn ~ ABS BV DNV FORCE 6L LR RINA RMRS
M21  3SA3YSAH SA3.3YMH + IYMSH5 + 3YH10S  3S3YSH15  3YS 35,3YSH5

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny pyn ~ C Mn Si P S Hom mi/100g

M21 0.05 1.35 06 0.015 0.023 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn /mm?) (/mm?) %) -20°C -29°C -30°C
Pozadované: 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
Typické hodnoty M21 AW 495 570 26 0 60

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 12 14 1.6 20 24
Plastova cievka S200 4.5 X
Drotova cievka B300 15 X X X
Drétova cievka B435 25 X X X X
Accutrak® 200 X X X
Kovova cievka 270 X X X X

Outershield® MC710-H: 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




Outershield® MC710-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Typ oblika Elektricky ~ Rychlost podavania drétu Prid Napétie na obliku NanéSanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) (] V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
12 krétky oblik 15 230 100 15 11 1.10
320 120 16 14 1.10
400 150 17 19 1.10
12 sprchovy oblik 20 635 180 28-30 27 1.10
940 275 31-34 48 1.10
1420 340 35-38 6.8 1.10
14 sprchovy oblik 25 445 170 27-29 25 1.10
890 270 29-32 5.0 1.10
1400 355 32-34 8.1 1.10
16 sprchovy oblik 25 635 325 29-32 5.0 1.10
890 400 34-37 70 1.10
1145 460 36-38 9.1 1.10
20 sprchovy oblik 28 320 290 25-27 37 1.05
510 385 28-31 6.1 1.05
760 510 32-35 93 1.05
24 sprchovy oblik 30 400 28-32
475 28-32
550 30-34

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania
(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG
12 ® 230-380 230-380 230-300 130-170 140-175
v 26-36 26-36 26-30 15-17 16-17
14 ® 240-385 240-385 240-340 160-180 175-185
v 26-36 26-36 26-31 14-15 15-16
16 ® 280-460 280-460 270-300
v 28-36 28-36 28-30
2.0 ® 300-510 300-510
v 28-33 28-33
24 ® 400-550  400-550
v 32-36 32-36




Outershield MC710C-H

Plnena drotova elektroda z mékkej ocele s kovovou naplfou

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6C H4
EN 758 :T463MC2H5

Plneny vysokovytazkovy drgt na CO? zvaranie vo vetkych polohéch

Vynikajlice charakteristiky oblika poskytuju zvéracovi maximéine pohodlie |

Malo kremicitanov a prakticky nulovy rozstrek, vysoka rychlost' zvarania, vynikajlice podévanie drétu

Vynikajtica pri plechoch s naterom alebo okujami, vysoka odolnost proti pérovitosti na plechu opatrenom néaterom
Velmi dobré mechanickeé vlastnosti (CVN >47J pri -30°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Typ pridu/Ochranny piyn

77T a DC +
LEEIEET —

15-25 I/min
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3G dole — PE/AG

Ochranny plyn  ABS BV DNV LR RINA oV
C1 Vpriprave  V priprave  V pnprave V priprave  V pnprave V priprave  V priprave V priprave

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom ml/100g

C1 0.05 1.35 06 0.015 0.023 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C -30°C
Pozadované: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty o AW 490 585 27 90 70

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 12

Plastova cievka S200 4.5 X

Drotova cievka B300 15 X

Outershield MC710C-H: 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




Outershield MC710C-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,
L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60

Vypoctové udaje

Priemer Typ oblika Elektricky ~ Rychlost podavania drdtu Prid Napétie na obluku NandSanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
1.2 krétky oblik 15 230 100 16 11 1.10
320 120 16.5 14 1.10
400 150 17 19 1.10
1.2 sprchovy oblik 20 635 180 28-30 2.7 1.10
940 275 31-34 48 1.10
1420 340 35-38 6.8 1.10

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 ® 230-380 230-380 230-300 100-170 140-175
U] 26-36 26-36 26-30 16-17 16-17




Outershield® MC715-H

Plnena drotova elektroda z mékkej ocele s kovovou naplfou

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4
EN 758 :T464MM 2 H5

Plneny drot s kovovou naplriou na zvaranie v ochrane plynu vo vSetkych polohach

Malo kremicitanov a prakticky nulovy rozstrek, vysoka rychlost zvarania, vynikajlce podavanie drotu
Vynikajlice charakteristiky oblika poskytuju zvaracovi maximaine pohodlie |

Vynikajlice mechanické vlastnosti (CNV >47J pri -40°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

V zavislosti od aplikacie je dobrou alternativou pre bazické plnené droty

Typ priidu/Ochranny plyn

| e '7 a DC +
"E JE ‘E m Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 Umin

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

osvedcenia

Ochranny plyn  ABS BV DB DNV GL LR RINA
M21  4Y40SAHH SA3,3YMHH + IVYA0H5 ~ 4YAOHSS ~ 4Y40SH5 ~ 4YSH5

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom mi/100g

M21 0.04 15 04 0.012 0.020 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C  -30°C  -40°C  -50°C
PoZadované: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 480 540 27 120 110 80

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 12 14 16
Plastové cievka S200 4.5 X
Drétova cievka B300 15 X X X
Drotova cievka B435 25 X
Accutrak® 200 X X

Outershield® MC715-H: 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




Outershield® MC715-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Typ oblika Elektricky  Rychlost podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) ® v) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
1.2 krétky oblik 15 230 100 15 11 1.10
320 120 16 14 1.10
400 150 17 19 1.10
12 sprchovy oblik 20 635 180 28-30 2.7 1.10
940 275 31-34 48 1.10
1420 340 35-38 6.8 1.10
14 krétky oblik 15 205 105 145 1.2 1.10
255 125 15.0 15 1.10
280 135 15.5 16 1.10
14 sprchovy oblik 25 445 170 27-29 25 1.10
890 270 29-32 50 1.10
1400 355 32-34 8.1 1.10
1.6 krétky oblik 18 180 145 15 15 1.10
205 160 16 1.7 1.10
230 170 18 19 1.10
1.6 sprchovy oblik 25 380 235 25-26 29 1.10
635 325 29-32 50 1.10
890 400 34-37 70 1.10
1145 460 36-38 9.1 1.10

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania
(mm) Napétie PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG
12 (] 230-380 230-380 230-300 130-170 140-175
) 26-36 26-36 26-30 15-17 16-17
14 (] 240-385 240-385 240-340 160-180 175-185
) 26-36 26-36 26-31 14-15 15-16
16 (] 280-460 280-460 270-300
) 28-36 28-36 28-30




Outershield® MC460VD-H

Plnena drotova elektroda z mékkej ocele s kovovou naplfou

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4
EN 758 :T462MM1H5

Plneny drdt s kovovou néplriou na zvaranie s vysokou G¢innostou

Specidlna pre zvéranie tenkych plechov v polohe zhora nadol

Vynikajlice charakteristiky oblika poskytuju zvaracovi maximaine pohodlie |
Bez trosky, iba ojedinelé ostrovéeky kremicitanov, vefmi dobré podavanie drotu
Vysoka odolnost’ proti porovitosti na naterom opatrenom plechu

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Typ priidu/Ochranny plyn

DC- pre véetky pozicie zvarania
TEEIEEMT e

15-25 I/min
ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3G dole  PE/4G

osvedcenia

Ochranny plyn  ABS BV DNV GL LR
M21 3YSAH5 SA3YMHHH [IIYMSH5 ~ 3YH5S  3S,3YSH5

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Hom ml/100g

M21 0.05 1.25 0.6 0.015 0.015 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn /mm?) (/mm?) %) -20°C -29°C
Pozadované: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN 758 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 510 600 25 0 60

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2

Plastova cievka S200 4.5 X

Drotova cievka B300 15 X

Outershield® MC460VD-H: 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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Outershield® MC460VD-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Vypoctové udaje

Priemer Typ oblika Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Priid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
12 sprchovy oblik 20 635 180 28-30 2.7 1.10
940 275 31-34 48 1.10
1420 340 35-38 6.8 1.10

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PB/2F PG/3F dole  PG/3G dole PE/4F

1.2 ® 250 - 300 250 - 300 200-220 200-220
V) 26-30 26-30 21-24 23-25




Outershield MC420N-H

PInena drdtova elektrdda s kovovou naplriou pre aplikacie kde

sa vyzaduje normalizacné zihanie

A5.28/A5.28M :E70C-G H4

EN 758 :T38ZZMM2H5
R
B G S S S

Plneny vysokovytazkovy drdt na zvaranie v ochrane plynovej zmesi vo véetkych polohach

Vynikajlce charakteristiky oblika, malo kremicitanov a prakticky Ziadny rozstrek, vynikajlce podavanie drotu
Vysoka odolnost’ proti pdrovitosti

Uréena na znaSanie normaliza¢ného zihania (4h, 900°C)

Mechanické vlastnosti po normalizaénom Zihani spiriajii poziadavky na zakladny materidl

Velmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

MdZe sa pouzivat iba v normalizacne vyZihanom stave!

Typ priidu/Ochranny plyn

B § DC +
E E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 I/min

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

osvedcenia

Ochranny plyn ABS BV CRS DB DNV FORCE 6L LR RINA_ RMRS Tiv upt

Chemické zlozenie (hmotn.%), typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranné plyny  C Mn Si P S Ni Hom ml/100g

M21 0.03 0.6 03 0.017 0.023 29 <5

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm2) (N/mm2) (%) -50°C
Typické hodnoty: M21 N 353 493 32 57

N =900°C/4h

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 12
Drétova cievka B300 15 X

Outershield MC420N-H: 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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Outershield MC420N-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355

Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH36

Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3 P275N, P355N

Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275N, S275NL, S355N, S355NL

Drot je pouzitefny iba pre materidly, ktoré budt po zvareni normalizaéne zihané
Principiéine pouzitefna iba pre materialy, ktoré budd po zvarani normalizacne Zihané

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
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Polohy zvarania

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG
12 (] 230-380 230-380 230-300 130-170 140-175

v 26-36 26-36 26-30 1617 16-17




Outershield® 81Ni1-H

Nizkoteplotna rutilova plnena drdtova elektroda

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-NiTM-JH4 (vSetky priemery)
EN 758 :T505 1Ni PM 2 H5 (len priemer 1.2 mm)

PInend elektrdda s 1 % Ni, ur¢ena na polohové zvaranie pri morskych a podobnych aplikdciach v ochrane plynu
Prvotriedna zvaritelnost, maly rozstrek, dobry vzhrad zvarovej hlisenice

Vynikajlice pohodlie zvaraca

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -40°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajlica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Typ pridu/Ochranny piyn

' a DC +
@ E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)

15-25 I/min
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore PG/3Gdole  PE/AG

osvedcCenia

Ochranny plyn BV DNV FORCE GL LR RINA
M21 SA33YMHH IVYMSH5 + 4YH10S  3YAYA0SH5 ~ 4YSH5

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Ni Hom ml/100g

M21 0.05 14 02 0.013 0.010 0.95 3

Mechanické vlastnosti, €isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C  -50°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27
EN 758 min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 530 600 24 0 60

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2 16

Plastova cievka S200 4.5 X

Drotova cievka B300 15 X X

Drétové cievka B435 25 X

Outershield® 81Ni1-H: 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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Outershield® 81Ni1-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, $355, S420, S460

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanéasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20
16 20 320 170 21-23 19 1.20
510 235 22-24 31 1.20
635 275 24-25 39 1.20
760 310 25-27 47 1.20
890 350 27-29 56 1.20
1015 385 28-30 6.4 1.20
1080 400 30-31 6.8 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 (] 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

16 (] 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240
) 24-32 24-32 24-32 24-28 22-28




Outershield® 81Ni1-HSR

Nizkoteplotna rutilova plnena drdtova elektroda

AWS A5.29/A5.29M - E81T1-NiTM-JH4
EN 758 :T5051NiPM 2 H5

Plnend elektroda s 1 % Ni, ur¢end na polohové zvaranie pri morskych a podobnych aplikéciach v ochrane plynu
Specificky navrh pre aplikacie s uvoPnenymi napétiami, zarucené razové viastnosti po tepelnom spracovani
Prvotriedna zvaritelnost, maly rozstrek, dobry vzhrad zvarovej hiisenice

Vlynikajlice pohodlie zvaraca

Vynimo¢né mechanickeé vlastnosti (CVN > 47J pri -40°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Viynikajlica reprodukovaternost' s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

4} DC +
' % ‘ Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)

15-25 I/min
ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3G hore PG/3Gdole  PE/AG

osvedcenia

Ochranny plyn BV DNV GL LR
M21 AYSDH5 ~ IVYMSH5 ~ 4YH5S 4YSHS

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Ni Hom ml/100g

M21 0.06 14 03 0.013 0.010 0.95 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C  -50°C
Pozadovang: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27
EN 758 min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty: M21 AW 570 620 2% 120 100
M21 SR 550 600 24 120 100

SR 1h/600°C, 3G hore - V45°

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 12 16
Plastové cievka S200 4.5 X
Drétové cievka B300 15 X X
Plastova cievka S300 15 X

Outershield® 81Ni1-HSR: 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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Outershield® 81Ni1-HSR

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, C, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, $355, S420, S460

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 16 1.20
700 180 23-25 2.5 1.20
950 220 25-21 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 5.9 1.20
16 20 320 170 21-23 1.9 1.20
510 235 22-24 31 1.20
635 275 24-25 39 1.20
760 310 25-21 47 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

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

16 ® 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240
V) 24-32 24-32 24-32 24-28 22-28




Outershield® 81K2-H

Nizkoteplotna rutilova plnena drdtova elektroda

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-K2M-JH4 (vSetky priemery)
EN 758 :T506 1.5Ni P M 2 H5 (len priemer 1.2 mm)

PInena elektrdda legovana s 1,5 % Ni, Ti a B ur¢ena na polohové zvéranie
Pouziva sa na morské a podobné aplikacie

Prvotriedna zvaritefnost, maly rozstrek, dobry vzhrad zvarovej hiisenice
Vynikajtice pohodlie zvaraca

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 80J pri -60°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia
Vynikajlice podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

B ' § | '7 e DC +
ﬁ JE ‘E m Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 Uimin

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

osvedcenia

Ochranny plyn DNV LR RINA
M21  IVYA6MSH5  4Y40SH5 &S

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny pyn ~ C Mn Si P S Ni Hom ml/100g

M21 0.04 14 02 0.012 0.010 14 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (/mm?) (/mm?) %) -40°C -50°C -60°C
Pozadované: A5.29 min. 470 550-690 min.19 min. 27
EN 758 min. 500 560-720 min.18 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 590 630 23 130 100 80

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(kg) 12 16 20
Plastova cievka S200 4.5 X
Drotova cievka B300 15 X X
Drotova cievka B435 25 X X
Accutrak® 200 X

Outershield® 81K2-H: 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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Outershield® 81K2-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, $355, S420, S460

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 16 1.20
700 180 23-25 2.5 1.20
950 220 25-21 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 5.9 1.20
16 20 320 170 21-23 1.9 1.20
510 235 22-24 31 1.20
635 275 24-25 39 1.20
760 310 25-21 47 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

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
V) 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30

16 ® 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240
V) 24-32 24-32 24-32 24-28 22-28




Outershield 81K2-HSR

Nizkoteplotna rutilova plnena drdtova elektroda

AWS A5.29 - E81T1-K2M-JH4
EN 758 :T506 1.5Ni PM2H5

Plnena elektroda s 1,5 % Ni, ur¢end na polohové zvéranie pri morskych a podobnych aplikéciach v ochrane plynu
Specificky navrh pre aplikacie s uvofnenymi napétiami, zaru¢ené razové viastnosti po tepelnom spracovani
Prvotriedna zvaritefnost, maly rozstrek, dobry vzhlad zvarovej hiisenice a vynikajlce pohodlie zvaraca
Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 80J pri -60°C)

Velmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajlica reprodukovaternost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlce podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

B ' § | '7 e DC +
ﬁ JE ‘E m Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 Uimin

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

osvedcenia
Ochranny plyn DNV LR
M21 V priprave  V priprave

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranné plyny ~ C Mn Si P S Ni Hom ml/100g

M21 0.06 13 03 0.012 0.010 14 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (/mm?) (/mm?) %) -40°C -50°C -60°C
Pozadované: A5.29 min. 470 550-690 min.19 min. 27
EN 758 min. 500 560-720 min.18 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 590 630 23 140 100 80
M21 SR 570 620 24 85

SR 1h/600°C, 3G hore - V45°

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 12
Drétova cievka B300 15 X

Outershield 81K2-HSR: 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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Outershield 81K2-HSR

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do EH40
Oceloliatina EN 10213-2 G P 240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, 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
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, $355, S420, S460

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G

12 () 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
v 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28




Outershield® 500CT-H

Rutilova plnena drétova elekiroda odolna poveternostnym podmienkam

Klasifikacia

AWS A5.29/A5.29M < E81T1-G-H4
EN 758 :T505ZPM2H5

PInena elektroda s 0,8 % Cr a 0,4 % Cu na polohové zvaranie oceli odolavajticich vplyvom pocasia (CorTen) v ochrane plynu
Na zvaranie vo vSetkych polohach

Prvotriedna zvaritefnost, maly rozstrek, dobry vzhlad zvarovej hiisenice

Vynikajlce pohodlie zvaraca

Vynimo¢né mechanické vlastnosti (CVN > 47J pri -50°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlce podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

B ' § | '7 e DC +
ﬁ JE ‘E m Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 Umin

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

osvedcenia

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

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Ni Cu Hom ml/100g

M21 0.04 13 02 0.014 0.010 0.84 0.39 <5

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -50°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 nepozadované
EN 758 min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 580 610 23 80

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2

Plastova cievka S200 4.5 X

Drotova cievka B300 15 X

Outershield® 500CT-H: 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




Outershield® 500CT-H

Zvarané materialy
Ocel Kod Typ
Ocel odolavajtica poveternostnym vplyvom EN 10155 S235 JOW
$235 J2W
S355 JOW
S355 J2W
S355 K2G1W

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

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanéasanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Priemer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G

12 () 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
v 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28




Outershield® 550-H

Vysokopevna rutilova plnena drétova elektroda

AWS A5.29/A5.29M :E101T1-K3M-JH4
EN 12535 :T554ZPM1H5

PInend rutilova drdtova elektréda na zvaranie rur a plechov z vysokopevnych oceli v ochrane plynu vo vSetkych polohach
Vynikajlce pohodlie zvaraca

Vlynikajlice mechanické vlastnosti (CNV >50J pri -40°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Dobré podavanie drétu

Typ priidu/Ochranny plyn

| e '7 Y Y | T DC +
TREEETEPRE oo
15-25 I/min

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

osvedcenia

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

Chemickeé zlozenie (hmotn.%). typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Ni Mo Hom ml/100g

M21 0.04 14 02 0.012 0.010 20 03 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 610 690-800 min.16 min. 27
EN 12535 min. 550 640-820 min.18 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 700 730 19 60

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2

Plastova cievka S200 4.5 X

Drotova cievka B300 15 X

Outershield® 550-H: 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




Outershield® 550-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Rurovy material API 5LX X52, X60, X60, X65, X70, X80
Jemnozrnnd ocel EN 10137-2 S500 - S550

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drdtu Prid Napétie na obliku NanéSanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) (] V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvarania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
v 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30




Outershield® 690-H

Vysokopevna rutilova plnena drétova elektroda

AWS A5.29/A5.29M :E111T1-K3M-JH4
EN 12535 :T694ZPM2H5

PInend rutilova drdtova elektréda na zvaranie vysokopevnych oceli, ako ocel typu S690 vo v&etkych polohach
Vynikajlce pohodlie zvaraca

Vynikajlice mechanické vlastnosti (CNV >50J pri -40°C)

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Dobré podavanie drétu

Typ priidu/Ochranny plyn

T oomEl a DC +
E E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 I/min

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

osvedcenia

Ochranny plyn ~ ABS
M21 AWS

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Ni Mo Hom ml/100g

M21 0.06 15 02 0.015 0.010 20 05 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C -29°C  -40°C  -50°C
PoZadované: A5.29 min. 680 760-900 min.15 min. 27
EN 12535 min. 690 770-940 min.17 min. 47
Typické hodnoty M21 AW 800 830 17 80 60 50

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

ko) 12 16
Plastova cievka S200 4.5 X
Drétové cievka B300 15 X X

Outershield® 690-H: 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




Outershield® 690-H

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Jemnozrnna ocel EN 10137-2 S500-S690

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drotu Prad Napétie na obliku Nan4Sanie kg drétu/

(mm) vylet (mm) (cm/min) A v) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu

12 20 445 130 20-22 16 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 34 1.20

1270 265 27-29 45 1.20

1590 305 30-32 59 1.20

16 20 320 170 21-23 19 1.20

510 235 22-24 31 1.20

635 275 24-25 39 1.20

760 310 25-27 47 1.20

890 350 27-29 56 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
U] 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30

1.6 ® 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240
v 24-29 24-29 24-28 24-26 22-26




Outershield® 690-HSR

Vysokopevna rutilova plnena drétova elektroda

AWS A5.29/A5.29M :E111T1-K3M-JH4
EN 12535 :T694ZPM2H5T

PInena rutilova drétova elektréda na zvéranie vysokopevnych oceli, ako ocel typu S690 vo vSetkych polohach
Specificky névrh pre aplikécie s uvofnenymi napatiami

Vynikajdce pohodlie zvaraca

Vynikajlice mechanické vlastnosti (CNV >50J pri -40°C)

Velmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajlica reprodukovaternost s optimalnou kontrolou zloZenia

Dobré podavanie drétu

Typ priidu/Ochranny plyn

B § DC +
E E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 I/min

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

osvedcenia

Ochranny plyn ABS BV CRS DB DNV FORCE 6L LR RINA_ RMRS TOv upt

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si P S Ni Mo Hom ml/100g

M21 0.06 15 02 0.015 0.010 20 05 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C  -30°C  -40°C
Pozadovang: AWS A5.29 min. 680 760-900 min.15 min.27
EN 12535 min. 690 770-970 min.17 min.47
Typické hodnoty: M21 AW 740 790 19 7510
M21 SR 720 770 20 60 60

SR: 1h/580°C, 3G hore - V60°

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

ko) 12 16
Plastové cievka S200 4.5 X
Drdtova cievka B300 15 X X

Outershield® 690-HSR: 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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Outershield® 690-HSR

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Jemnozrnna ocel EN 10137-2 S500-S690

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost podavania drotu Prad Napétie na obliku Nan4Sanie kg drétu/

(mm) vylet (mm) (cm/min) A v) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu

12 20 445 130 20-22 16 1.20

700 180 23-25 2.5 1.20

950 220 25-27 34 1.20

1270 265 27-29 45 1.20

1590 305 30-32 59 1.20

16 20 320 170 21-23 19 1.20

510 235 22-24 31 1.20

635 275 24-25 39 1.20

760 310 25-27 47 1.20

890 350 27-29 56 1.20

1015 385 28-30 6.4 1.20

1080 400 30-31 6.8 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
U] 26-32 26-32 25-32 25-28 23-30

1.6 ® 250-350 250-350 230-280 220-260 170-240
v 24-29 24-29 24-28 24-26 22-26




Outershield 12-H

Ziarupevna rutilova plnena drtova elekirdda

AWS A5.29/A5.29M :E81T1-AIM-H4
EN 12071 :TMoLPM2H5

Plneny rutilovy drt na polohové zvéranie v ochrannej plynovej zmesi legovany 0,5 % Mo
Prvotriedna zvaritefnost, maly rozstrek, dobry vzhrad zvarovej husenice

Vynikajdce pohodlie zvaraca

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

B § DC +
E E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 I/min

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

osvedcenia
Tiv
V priprave

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranné plyny ~ C Mn Si P S Mo Hom ml/100g

M21 0.065 08 02 0.014 0.010 0.46 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -20°C
Pozadované: AWS A5.29 SR1) min. 470 550-690 min. 19 nepozadované
EN 12071 SR2) min. 355 min. 510 min.22 47
Typicke hodnoty: M21 SR3) 540 600 % 160 79
Uvofnenie napati: SR1) = 620 + 15°C/1h, SR2) = 570-620°C/1h, SR3) = 1h/620°C

SL19

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2
Drotova cievka B300 15 X

Outershield 12-H: 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




Outershield 12-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Ziarupevna ocel EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 3
EN 10222-2 17 Mo 3, 14 Mo 6
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S355, S420
EN 10113-3 $275, $355, S420

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napatie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
U] 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

Poznamky
Doporucovand teplota tepelného spracovania po zvarani: 570-630°C
Cas zavisi od hriibky materidlu

LINGVULIV B

ELECTRIC
Y



Outershield 19-H

Ziarupevna rutilova plnena drtova elekirdda

AWS A5.29/A5.29M :E81T1-B2M-H4
EN 12071 :TCrMo1 PM 2 H5

Plneny rutilovy drét na polohové zvéranie v ochrannej plynovej zmesi legovany 1,25 % Cr a 0,5 % Mo
Prvotriedna zvaritefnost, maly rozstrek, dobry vzhrad zvarovej husenice

Vynikajdce pohodlie zvaraca

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

B § DC +
E E Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)
15-25 I/min

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

osvedcenia
Tiv
V priprave

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), typickeé pre Cisty zvarovy kov
Ochranné plyny ~ C Mn Si P S Cr Mo Hom mi/100g

M21 0.06 0.74 0.24 0.013 0.010 124 0.52 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V (J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -20°C
Pozadované: AWS A5.29 SR1) min. 470 550-690 min. 19 nepozadované
EN 12071 SR2) min. 355 min. 510 min.20 47
Typicke hodnoty: M21 SR3) 545 636 2 163 76
Uvofnenie napati: SR1) = 690 + 15°C/1h, SR2) = 660-700°C/1h, SR3) = 1h/690°C

SL20

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.2
Drotova cievka B300 15 X

Outershield 19-H: 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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Outershield 19-H

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ

Ziarupevna ocel EN 10028-2 13 CrMo 4-5
EN 10083-1 25 CrMo 4
EN 10222-2 14 CrMo 4-5

Néstrojova ocel DIN 17210 16 MnCr 5

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napatie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
U] 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

Poznamky
Doporucovand teplota predhrevu:  200-250°C
Doporucovana teplota tepelného spracovania po zvarani: 660-700°C

LINGVULIV B

ELECTRIC



Outershield 20-H

Ziarupevna rutilova plnena drtova elekirdda

AWS A5.29/A5.29M :E91T1-B3M-H4
EN 12071 :TCrMo2 P M 2 H5

Plneny rutilovy drt na polohové zvéranie v ochrannej plynovej zmesi legovany 2,25 % Cr a 0,5 % Mo
Prvotriedna zvaritefnost, maly rozstrek, dobry vzhfad zvarovej husenice

Vynikajdce pohodlie zvaraca

Vefmi nizky obsah vodika (Hom <5 ml/100g)

Vynikajtica reprodukovatelnost s optimalnou kontrolou zloZenia

Vynikajlice podavanie drotu

Typ priidu/Ochranny plyn

DC +
m M m Ar+ (>5-25)% CO? (EN 439: M21)

15-25 I/min
ISO/ASME ~ PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/4G

Tiv
V priprave

Chemickeé zlozenie (hmotn.%), typické pre Cisty zvarovy kov
Ochranné plyny  C Mn Si P S Cr Mo Hom ml/100g

M21 0.06 0.75 0.21 0.013 0.008 2.23 1.09 3

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Ochrana Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizewnatost 1S0-V ()
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Pozadované: AWS A5.29 SR1) min. 540 620-760 min. 17 nepoZadované
EN 12071 SR2) min. 400 min. 500 min. 18 47
Typické hodnoty: M21 SR3) 568 679 2 161 61

Uvolmenie napéti: SR1) = 690 + 15°C/1h, SR2) = 690-750°C/1h, SR3) = 1h/690°C

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 12
Drotova cievka B300 15 X

Outershield 20-H: 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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Outershield 20-H

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Teenie za tepla a vodik EN 10028-2 10 CrMo 9-10
odolng ocel EN 10222-2 12 CrMo 9-10

Vypoctové udaje

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) (cm/min) A V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
12 20 445 130 20-22 1.6 1.20
700 180 23-25 25 1.20
950 220 25-27 34 1.20
1270 265 27-29 45 1.20
1590 305 30-32 59 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody, ochranny plyn Ar + (>5 - 25)% C0?

Prigmer Prid/  Polohy zvérania

(mm) Napétie PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG

12 ® 230-280 230-280 200-240 200-240 160-220
U] 26-32 26-32 25-32 25-28 23-28

Doporucovand teplota predhrevu:  200-250°C

Doporucovana teplota tepelného spracovania po zvarani: 690-750°C .
Cas zévisi od hribky materidlu % m




Innershield® NR®-152

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M ET1T-14

Vseobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia
Zvaranie pozinkovanej ocele

Jednoprechodové automatické a poloautomatické zvaranie
Doporucuje sa pre plechy hribok 1,2 az 5 mm

Pozicie zvarania Typ prudu

L=

ISO/ASME PA/1G PC/2G  PG/3G dole 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 Al Ti N

0.30 0.99 0.24 0.013 0.007 1.63 0.003 0.051

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) %
Pozadované: AWS A5.20 NepoZadované 480 nepozadované nepozadované
Typické hodnoty AW 525%

* ploché tahova skigobna vzorka

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 16
Cievky 50C 2268 X

Innershield® NR®-152: 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




Innershield® NR®-152

Navrhy na pouzitie

Bodové zvary na materiali hribky od 0,75 do 1,5 mm

K tymto postupom patria aj automatické metddy, kde sa vyZaduje vybomé zapafovanie oblika

Galvanizované alebo pozinkované ocele mozno zvérat' elektrodou Innershield NR-152 pri rychlostiach zvarania 75 az 100 cm/min. Navrh spoja musi umoznit diftiziu
vyparov zinku cez tavny Kuper alebo do atmosféry

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, $235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 t/m DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, 290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 8275, 8355

EN 10113-3 §275, $355

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drotu Prid Napétie na obliku Nan&Sanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
16 13 30 75 90 13 0.55 1.1
50 125 150 15 0.9 1.1
10 280 250 19 2.0 1.11

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PC/2G PG/3G (dole)
Napétie PBJ2F
16 (cm/min.) 180 150 200
® 205 170 220
V) 16.5 185 19.5




Innershield® NR®-203 NiC

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M :E61T8-K6

Vseobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia
Zvéranie vo vSetkych polohach

Jednoduché zvaranie vo vertikalnej polohe zdola nahor
V&etky prechody

Dobre razove hodnoty a hodnoty hiiZzevnatosti CTOD

Pozicie zvarania Typ prudu

LKEEKEERF

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

osvedcenia

ABS DNV LR
35A lIMSH15 ~ 3SH15

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
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 <01

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 340 410-550 22 27
Typické hodnoty AW 400 490 29 95

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 20

Cievky 14C 6.35 X

Cievky 50C 2268 X

Innershield® NR®-203 NiC: 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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Innershield® NR®-203 NiC

Navrhy na pouzitie

Pre mékké ocele a ocele s zvysenou pevnostou, neprevyujiicou rozsah pevnosti pri teceni

(kosové zvary kolotocov, najmé pre vefkopriemerové, hrubé rirové kondtrukcie

Zvéranie beznych plechov vrétane mostnych kontrukcii, lodnych trupov a vystuzi lodi, viecnych €lnov a morskych konstrukcii

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, $235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, 290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 8275, 8355

EN 10113-3 §275, $355

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drotu Prid Napétie na obliku Nan&Sanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
2.0 19 50 125 145 16 1.10 1.32
90 230 235 20 1.95 1.32
10 280 275 21 240 1.32

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PC/2G PF/3Ghore  PG/5G dole PE/AG
Napétie PB/2F PF/5G hore PG/5G dole
20 (cm/min.) 280 230 200 200 200
(] 275 235 215 215 215
) 21 20 19 18 19




Innershield® NR®-203Ni1

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M < E71T8-Nit

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia
Zvéranie vo vSetkych polohach

Jednoduché zvaranie vo vertikalnej polohe zdola nahor
VSetky prechody

Dobre razove hodnoty a hodnoty hiiZzevnatosti CTOD

Pozicie zvarania Typ pridu

LEEEET NP

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

osvedcenia
ABS BV DNV FORCE 6L LR RINA TV
3SA,3YSA  SA3YMHH  llIYMSH10 + 3YSH10  3S,3YSH15  3S,3YS +

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

0.08 11 0.27 0.008 0.003 0.9 0.85

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C
Pozadovang: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Typické hodnoty AW 465 540 26 115

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cisté vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 2.0 24
Cievky 14C 6.35 X
Cievky 50C 22.68 X X

Innershield® NR®-203Ni1: 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
448 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
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Innershield® NR®-203Ni1

Navrhy na pouzitie

Pre mékké ocele a ocele s zvysenou pevnostou, ktord neprevySuje rozsah pevnosti névaru pri teeni
Zvéranie beznych plechov vrétane mostnych kontrukcii, lodnych trupov a vystuzi lodi, viecnych &lnov a morskych konstrukci
Na polo a pinoautomatické zvéranie

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $185, $235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 1240, 290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanéasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
20 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
24 19 50 125 215 18 1.60 1.20
9 240 315 21 325 1.20
130 330 385 24 430 1.20

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PB/2F PC/2G PF/3Ghore  PF/5Ghore  PG/3G dole PE/AG
Napétie PG/5G dole
20 (cm/min.) 280 330 230 200 200 200 180
(] 255 300 235 215 215 215 195
) 21 22 20 19 19 18 19
24 (cm/min.) 280 280 215 180
(] 345 345 290 250
V) 22 22 195 19

h B




Innershield® NR®-211-MP

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M (ENT-1

Vseobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia

Zvaranie na bezné Ucely

L’ahka manipuldcia a univerzalnost pri zvarani

Doporucuje sa pre plechy hribok 2,5 az 12 mm

Pri priemere elektrody 0,9 mm je vynikajica pre plechy od hriibky 1,2 mm

Typ priidu

DC-

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

BV FORCE LR
+ + AWS

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

021 0.60 0.18 0.008 0.007 1.50

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) %
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 480 20 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 580 23

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 09 12 17 20
Cievky 14C 454 X X
Cievky 14C 6.35 X X
Cievky 25RR 1134 X X
Cievky 50C 2268 X X

Innershield® NR®-211-MP: 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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Innershield® NR®-211-MP

Navrhy na pouzitie

V/yroba a oprava strojnych stcasti, karosérii nakladnych aut, podpier, nadrzi, nasypiek a pod.
Regale, lesenia, spoje fahkych uholnikovych kontrukcii, malych kolotoGov a pod.

Krétke montaZne zvary vystuzi, priehybov a pod.

(Galvanizovand ocel

Zvarané materialy

Ocel Kaod Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46, X52
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrmna ocel EN 10113-2 §275, 8355
EN 10113-3 S275, S355
Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drétu Priid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
0.9 10 50 125 30 14 03 1.22
0 230 0 16 06 1.22
110 280 120 16.5 08 1.22
11 14 70 180 120 15 05 1.22
110 280 160 17 1.0 1.22
130 330 170 18 12 1.22
17 19 40 100 120 15 08 1.22
75 190 190 18 15 1.22
175 440 320 23 35 1.22
20 19 50 130 180 16 14 1.09
75 190 250 18 22 1.09
150 380 350 22 43 1.09
24 19 50 130 235 16 20 1.10
55 140 250 18 23 1.10
100 250 370 20 42 1.10

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PC/2G PF/3G hore PG/3G dole PE/AG
Napétie PB/2F PG/5G dole
09 (cm/min.) 180 180 150 230 230
(] 65 65 50 85 85
V) 15 15 145 16 16
1.1 (cm/min.) 230 230 200 280 280
A 140 140 130 160 160
V) 16 16 16 17 17
17 (cm/min.) 40 250 190 300 300
(] 320 230 190 280 280
v 23 195 18 21 21
20 (cm/min.) 330 190 230 190
(] 320 250 320 250
) 21 18 195 18
24 (cm/min.) 230 180 230 140
(] 350 275 350 250

T o LINCOLNTY =
®




Innershield® NR®-232

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M (ETT-8

Vseobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia

Odtavovaci vykon do 3 kg/h pri polohovom zvérani

Vynikajtica razova hiiZzevnatost pri nizkych teplotach

Ideélna na kitové zvaranie a vyplriové prechody

Pre jedno a viacprechodové zvary

Priemer 1,7 mm vhodny na znecistené alebo néterom povlieknuté ocele

Pozicie zvarania Typ prudu

L= T

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

ABS BV DNV LR RINA oV NKK
3SA3YSAH15 SA3YMH  HIYMSH15 3S3YSH15  3YS +  KSW53NH10

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

0.18 0.65 0.27 0.006 0.004 0.55

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -20°C -29°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 480 22 27
Typické hodnoty AW 490 590 26 65 35

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

ko) 1718 20
Cievky 14C 6.12 X X X
Cievky 50C 2268 X X X

Innershield® NR®-232: 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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Innershield® NR®-232

Navrhy na pouzitie

Uréena na poloautomatické zvaranie oceli hrdbky 5 mm a viac

Doporucovana pre jedno a viacprechodové zvary

Priemer 1,7 mm sa doporucuje pre zvary, kde sa vyZaduju SirSie prechody (technika kyvania) a na zvaranie plechov znecistenych olejom, hrdzou, néterom alebo
zakladnym néterom

Priemer 1,8 mm sa doporucuje na dosiahnutie vy$3ej rychlosti zvarania pri jedno a viacprechodovych kitovych zvaroch

Prigmer 2.0 mm sa doporucuje na zvaranie v polohe nad hlavou

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S$185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36.
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, 8355, S420
EN 10113-3 S275, S355, S420
Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drétu Priid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
17 12-25 110 280 170 19 17 1.33
170 430 250 21 27 1.33
320 810 400 26 5.1 1.33
18 12-25 80 200 130 17 15 1.22
170 430 250 21 29 1.22
285 730 350 24 5.0 1.22
20 12-25 60 150 130 16 13 1.22
130 330 250 21 28 1.22
220 550 350 25 46 1.22

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/AG
Napétie
17 (cm/min.) 635 495 380 380
(] 310 275 225 225
) 23 23 195 195
18 (cm/min.) 635 510 430 390 430
(] 355 290 255 240 255
V) 11 21 21 20 21
20 (cm/min.) 460 380 330 380
(] 315 285 250 285
) 23 22 21 22




Innershield® NR®-233

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M ETT-8

Vseobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia

Vzhradom na novt vyrobnu technoldgiu a zloZenie: uzivatel'sky pohodiny drot so Sirokym rozsahom nastavenia parametrov
Lahko udrzatefny oblik so zvy$enym prievarom poskytuje zvary lepSej kvality a s vynikajucim vzhfadom zvarovej husenice
Vysoky odtavovaci vykon, aj pri zvarani v polohach

Dobré razové vlastnosti

NR-233 bola vyvinuta na minimalizaciu vplyvu nedostatoc¢nej ochrany dokonca po vystaveni elektrddy okolitej atmosfére

Pozicie zvarania Typ prudu

Ny iy S8 SRl &

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

osvedcenia
ABS BV CRS CTL DB DWW FORCE GL LR RNA  RMRS  TOV upt NKK

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

0.16 0.65 0.21 0.010 0.003 0.60

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 480 22 27
Typické hodnoty AW 440 570 26 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cisté vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 16 1.8
Plastova cievka 5.7 X
Plastova cievka vo féliovom obale 1.3 X X

Innershield® NR®-233: 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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Innershield® NR®-233

Navrhy na pouzitie

Kiitové a drézkové zvary v polohe zdola nahor

Kitové a tkosové zvary v polohe nad hlavou

Stavba oceflovych konstrukeii odolnych seizmickym vplyvom
Bezn konstrukcna ocel

Stavba lodi a viecnych ¢lnov

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrna ocel EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

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
16 13-32 150 380 220 17-19 19 1.26
200 510 245 19-21 25 1.31
250 640 270 21-23 30 1.35
300 760 295 23-25 35 1.35
350 890 315 25-27 43 1.31
18 19-25 100 250 185 17-18 16 1.25
150 380 250 18-19 25 1.24
200 510 295 20-21 32 1.25
250 640 330 22-23 40 1.26
300 760 355 23-24 48 1.26

h B




Innershield NR®-204-H

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M ET1T-GS

Vseobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia

NR 204 sa doporucuje na vyhotovenie koreriovych zvarov rdr v polohe zhora nadol
NR 207 sa doporucuje na vyhotovenie vyplriovych zvarov rir v polohe zhora nadol
Vysokokvalitné zvaranie konstrukcii vo vSetkych polohach

Dobre razove hodnoty a hodnoty hiiZzevnatosti CTOD

Nizky obsah vodika (Hom < 5-7 ml/100g)

Pozicie zvarania Typ prudu

L=

ISO/ASME PA/1G PC/2G  PG/3G dole 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 Al

0.15 0.75 0.20 0.008 0.013 0.65

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) %
Pozadované: AWS A5.20 NepoZadované min. 480 nepozadované nepozadované
Typické hodnoty AW 510* %

* ploché tahova skigobna vzorka

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 17
Cievky 14C 6.35 X

Innershield NR®-204-H: 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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Innershield NR®-204-H

Kde sa vyzaduie nizky obsah vodika vo zvarovom kove

Vlysokoproduktivne zvaranie

Kde sa vyzaduji arktické mechanické viastnosti spojov pri beznom kontruk&nom zvérani
Poloautomatické zvaranie rir

Uhol fahania 30°, vysunutie elekirdy 15-20mm

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ

Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, 290, L360
API 5LX X42, X46, X52
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N

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
17 19 80 200 170 135 18
9% 240 185 145 2.1
110 280 210 15.6 24

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA/1G PC/2G PG/3G dole
Napétie PG/5G dole
17 (cm/min.) 280 230 230
(A 240 220 220
V) 21 19 19




Innershield® NR®-207

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

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

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia
Poloautomatické vyplriové prechody zvarov rir v polohe zhora nadol
Vysokokvalitné zvaranie konstrukcii vo vSetkych polohach

Dobre razove hodnoty a hodnoty hizevnatosti CTOD

Pozicie zvarania Typ prudu

Ny vy S8 Rl &

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

osvedcenia
BV DNV 6L TV
SASYMH  lIYMSH15 ~ 3YH15S +

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

0.07 09 0.20 0.005 0.003 0.85 1.0

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 10-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Typické hodnoty AW 420 535 25 10

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(kg) 1.7 20
Cievky 14C 6.35 X X
Cievky 50C 22.68 X

Innershield® NR®-207: rev. EN 20
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only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




Innershield® NR®-207

Navrhy na pouzitie

Vysokoproduktivne zvaranie

Kde sa vyZzadujli arktické mechanické viastnosti spojov pri beznom konstruk&nom zvarani
Poloautomatické zvaranie rir

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Rurovy material EN 10208-1 210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Jemnozrna ocel EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

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
20 19 70 180 175 175 14 127
90 230 220 185 17 1.27
130 250 260 195 25 127

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA/1G PC/2G PG/3G dole PE/AG
Napétie PB/2F PG/5G dole
20 (cm/min.) 280 230 230 190
(A 240 220 220 185
V) 21 19 19 19




Innershield® NR®-207-H

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

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

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia
Poloautomatické zvaranie rdr v polohe zhora nadol
Vysokokvalitné zvaranie konstrukcii vo vSetkych polohach
Dobre razove hodnoty a hodnoty hiizevnatosti CTOD
Nizky obsah vodika vo zvarovom kove

Typ priidu

L= F

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

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

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

0.07 0.9 0.20 0.005 0.003 0.85 1.0

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Typické hodnoty AW 420 535 25 10

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 1.7
Cievky 14C 6.35 X

Innershield® NR®-207-H: rev. EN 20
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Innershield® NR®-207-H

Navrhy na pouzitie

Kde sa vyzaduie nizky obsah vodika vo zvarovom kove

Vlysokoproduktivne zvaranie

Kde sa vyzaduji arktické mechanické viastnosti spojov pri beznom kontruk&nom zvérani
Poloautomatické zvaranie rir

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S$185, 5235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36.
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, 290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 $275, S355

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drétu Prid Napétie na obliku Nanésanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
1.7 19 90 230 205 17.5 15
105 270 220 18.5 18
115 300 245 19.5 20




Innershield® NR®-208-H

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M :E91T8-G

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia

Poloautomatické zvaranie vyplriovych a krycich zvarov potrubnej ocele X-80 v polohe zhora nadol
Vynikajtica hizevnatost pri nizkych teplotach

Nizky obsah vodika (max.8 mi/100g)

Pozicie zvarania Typ pridu

DC

E|

ISO/ASME  PG/5G dole

osvedcenia
TV
+

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

0.05 1.65 0.25 0.007 <0.003 0.85 08

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -30°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 540 620-760 17
Typické hodnoty AW (16) 585 650 26 115

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 1.7 20
Cievky 14C 6.35 X X

Innershield® NR®-208-H: rev. EN 20
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Innershield® NR®-208-H

Navrhy na pouzitie
Teplota predhrevu a medziprechodova teplota zavisi od akosti ocele
Na zvéranie korefiovych prechodov oceli X-60 aZ X-80 sa doporucuje elektroda Innershield NR-204-H

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Rurovy material API5LX X-60 dot X-80
EN 10208-2 L 415, L445, 1480, L550

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podvania drotu Prid Napétie na obliku Nan&Sanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
1.7 19 60 150 145 15.5 1.0
80 205 180 175 13
105 270 215 185 18
145 370 255 20.5 2.4




Innershield® NR®-305

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M :E70T-6

VSeobecny popis

NR-305 je pineny drdt s vlastnou ochranou

Nie je urcend na polohové zvaranie, ale mozno ju pouZit pri aplikcidch zvarania zhora nadol pod max. sklonom 15° a zdola nahor pod
max. sklonom 5°

Vysoky odtavovaci vykon a vysoka rychlost zvarania

L’ahka manipulacia

Doporucuje sa pre maximalnu produktivitu pri zvarani pod rukou

Pozicie zvarania Typ pridu

Ny %

ISO/ASME  PA/1G PB/2F

osvedcenia

ABS BV DNV
25A2YSA  SA2YMH  IIYMS

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

0.09 0.9 0.20 0.007 0.008 0.80

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 480 22 27
Typické hodnoty AW 470 550 25 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 17 20 24
Cievky 50C 22.68 X X X

Innershield® NR®-305: rev. EN 20
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Innershield® NR®-305

Navrhy na pouzitie
K typickym aplikacidm patria mosty, lode, viecné ¢lny alebo morské vriné konstrukcie a stroje, konstrukéné a bezné zvaranie
Elektrodu NR-305 mozno pouzit na jedno a viacprechodove kiitove a preplatované zvary a pre tupé zvary do hibokej drézky v polohe pod rukou

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrna ocel EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 S275, S355

Vypoctové tdaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obluku Nandsanie kg drotu/

(mm) vylet (mm) cm/min (priblizne A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu

17 12-25 510 275 24 375 1.22

635 325 25 460 1.22

890 390 27 6.35 1.22

2.0 19-25 510 360 225 450 1.22

635 410 25 5.90 1.22

1140 545 325 11.10 1.22

24 38-65 405 330 21 5.00 1.23

610 425 24 755 1.23

1015 525 3 12.70 1.23

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA/1G PB/2F
Napétie

17 (cm/min.) 635 635
) 25 25
20 (cm/min.) 890 635
V) 25 24
24 (cm/min.) 710 610
) 27 24




Innershield® NR®-311

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.20/A5.20M <E70T-7

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia

Dobry prievar, vhodna na tupé zvary stipov a zvary vyhotovené do tizkej medzery
Vysoka rychlost zvarania

Vysoké odtavovacie vykony

Typ priidu

g s

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PG/3G dole

osvedcenia
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 Al

0.27 0.40 0.08 0.007 0.005 15

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hizevnatost 10-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) %
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 480 22 nepozadované
Typické hodnoty AW 430 590 24

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(kg) 2.0 24
Cievky 14C 6.35 X
Cievky 50C 22.68 X

Innershield® NR®-311: rev. EN 20
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Innershield® NR®-311

Navrhy na pouzitie

Horizontalne tupé spoje ako sii konstrukéné spoje stipov

Kitové a preplatované zvary v polohe pod rukou a zhora nadol

Zvary do hibokych drézok. Prievar a mimoriadne Fahke uvolfiovanie trosky umozriujd pouzit izke medzery a maly uhol Gkosu na minimalizovanie celkového mnozstva
Zvarového kovu potrebného na vypinenie spoja.

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrna ocel EN 10113-2 S275, S355, S420

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drdtu Prid Napétie na obliku Nanéasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
2.0 32 100 255 190 21 2.2 1.28
160 405 275 25 3.6 1.28
300 760 4100 28 71 1.28

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PB/2F PC/2G PG/3G dole
Napétie
20 (cm/min.) 610 510 410 380
(] 355 320 280 260
V) 26 26 25 25




Innershield® NR®-400

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

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

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najfah$ie nastavenie zariadenia
VysSia Uroveri pevnosti, presahujlca StE 355
Vynikajlica razova hiZevnatost' pri -40°C

Overené hodnoty CTOD, morské konstrukcie
Zvaranie vo vSetkych polohéch pre vetky prechody

Pozicie zvarania Typ pridu

Ny vy S8 SRl &

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

osvedcenia
BV FORCE R oV
SA3YMHH + 35,3YSH15 +

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

0.06 0.74 0.17 0.004 0.002 0.75 0.13 0.74

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -60°C
Pozadovang: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Typické hodnoty AW 435 525 26 100

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cisté vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 20

Cievky 14C 6.35 X

Cievky 50C 2268 X

Innershield® NR®-400: rev. EN 20
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Innershield® NR®-400

Navrhy na pouzitie

Morské ropné zariadenia, potrubia, skladovacie nadrze

Zvéranie beznych plechov vrétane mostnych konstrukeii, lodi a vieénych ¢lnov
Obvodové draZkové zvary pri hrubych stendch, stavba vefkopriemerovych potrubi

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S$185, 5235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36.
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy materiél EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, 290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S355

EN 10113-3 $275, S355

Vypoctové tdaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drétu Prid Napétie na obliku NanéSanie kg drétu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
20 19 60 150 150 16.5 1.20 1.37
90 230 225 195 1.85 1.37
110 280 265 205 2.35 1.37

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody
PriemerRychlost podavania drétu  Polohy zvérania

(mm) Priid/ PA1G PC/2G PF/36(hore) PE/4G
Napéiie PB/2F PF/56(hore)
20 (cm/min) 280 230 200 200
® 265 225 190 190
) 2 19 18 18




Innershield® NR®-450-H

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M : E71T8-Ni2 (z0dpovedd tiez: E81T8-Ni2)

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia
VysSia Uroveri pevnosti, medza klzu do 450 N/mm?
Vynikajlica razova hizevnatost' pri -40°C

Overené hodnoty CTOD, morskeé konstrukcie

Pozicie zvarania Typ pridu

Ny vy S8 Skl &

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

ABS GL LR
3SA3YSAH10 3YSH10  3S,3YSH10

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

0.07 0.26 0.06 0.004 0.002 244 0.88

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -29°C -40°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Typické hodnoty 500 570 28 88 84

Balenie a dodavané velkosti

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

Innershield® NR®-450-H: rev. EN 20
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Innershield® NR®-450-H

Navrhy na pouzitie

Morské ropné zariadenia, potrubia, skladovacie nadrze

Zvéranie beznych plechov vrétane mostnych konstrukeii, lodi a vieénych ¢lnov
Obvodové draZkové zvary pri hrubych stendch, stavba vefkopriemerovych potrubi

Zvarané materialy

Ocel Kaod Typ
BeZna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 t/m EH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360, L415, L445
EN 10208-2 1240, 290, L360
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrna ocel EN 10113-2 S275, S355, S420
EN 10113-3 $275, $355, S420

Vypoctové tdaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky ~ Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obluku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
2.0 19 60 150 140 16.5 1.18 1.44
90 230 200 19.5 1.90 1.51
10 280 225 20.5 2.35 1.33




Innershield® NR®-550-H

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.29/A5.29M - E81T8-Ni2 H8

VSeobecny popis

S vlastnou ochranou: najlah$ie nastavenie zariadenia
Vy$sSia Uroveri pevnosti, medza kizu do 450 N/mm?
Vynikajlica razova hizevnatost' pri -40°C

Overené hodnoty CTOD, morskeé konstrukcie

Pozicie zvarania Typ prudu

Ny vy S8 SR &

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

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

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

0.05 114 0.07 0.010 0.003 2.35 0.7

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza klzu Pevnost v tahu Taznost Rézova hizevnatost 1S0-V(J)
/mm?) (N/mm?) % 18C  -29°C
Pozadované: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Typické hodnoty 490 585 25 13 100

Balenie a dodavané velkosti

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

Innershield® NR®-550-H: rev. EN 20
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Innershield® NR®-550-H

Navrhy na pouzitie

Morské ropné zariadenia, potrubia, skladovacie nadrze

Zvéranie beznych plechov vrétane mostnych konstrukeii, lodi a vieénych ¢lnov
Obvodové draZkové zvary pri hrubych stendch, stavba vefkopriemerovych potrubi

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 t/m EH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360, L415, L445
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Ocel na kotle a tlakové nadoby ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Jemnozrna ocel EN 10113-2 S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, S355, S420

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
20 19 60 150 140 16.5 1.18 1.44
90 230 200 19.5 1.90 1.51
110 280 225 205 2.35 1.33

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody




Innershield® NS®-3M
Pinena drotova elektroda s viastnou ochranou

Klasifikacia
AWS A5.20/A5.20M JE70T-4
EN 758 (TA2ZVN3

VsSeobecny popis

NS-3M je drdt s viastnou ochranou na zvaranie pod rukou a horizontélne zvaranie na zvislej stene kde sa nevyzadujl vysoké razové vlast-
nosti

Doporucuje sa na hrubé prierezy alebo aplikacie citlivé na praskanie

Mozno ju pouZit' na spojovacie zvaranie kolajnic

Typ priidu

Ny %

ISO/ASME PA/1G PB/2F

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

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

0.23 0.45 0.26 0.006 0.006 1.40

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) %
Pozadované: AWS A5.20 min. 400 480 22 nepozadované
Typické hodnoty AW 450 570 26

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 2.0 24 3.0
Cievky 14C 6.35 X
Cievka 25RR 12,5 X
Cievky 50C 22.68 X X X

Innershield® NS®-3M: rev. EN 20
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Innershield® NS®-3M

Navrhy na pouzitie

Viacprechodové kiitové a preplatované zvary

Jednoprechodové kiitové a preplétované zvary (1F) hribok 4,5 az 9 mm

Kutové zvary odolvajtice praskaniu vysokopevnych oceli, kde pozadovanii pevnost spoja mozno dosiahniit’ pouzitim vhodnej verkosti kiitového zvaru
Spojovacie zvaranie kofajnicovych ocefovych profilov ulozenych na medenej podiozke

Zvarané materialy

Ocel Kéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S$185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36
Oceloliatina EN 10213-2 GP240R
Rurovy material EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Jemnozrnna ocel EN 10113-2 S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, S355, S420
Zeleznice
Priemer Elektricky ~ Rychlost’ podavania drétu Priid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kovu
20 50 200 500 250 29 5.0 1.18
250 635 290 30 6.3 1.18
300 760 320 31 76 1.18
24 70 110 280 250 28 38 1.16
230 580 400 3 8.1 1.16
275 700 450 32 10.0 1.16
30 70 150 380 400 28 77 1.23
175 450 450 29 9.0 1.23
225 570 550 31 12.0 1.23
20 9 210 530 450 35 1.3 1.23
355 900 600 38 179 1.23

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody
PriemerRychlost podévania drétu  Polohy zvarania

(mm) Prid/ PA1G PB/2F
Napétie
2.0 (cm/min.) 635 635
(A 290 290
V) 30 30
24 (cm/min.) 580 580
A 400 400
V) 31 31
3.0 (cm/min.) 40 40
A 445 445
V) 29 29
3.0 (cm/min.) 760
A 550
V) 37

*V§let 70mm - ** vylet drétu 95mm - v rychlost podavania drétu




Innershield® NR®-431

Pinena drotova elektrdda s viastnou ochranou

AWS A5.26/26M :EG72T1

VSeobecny popis

NR-431 je pridavny materil s vnitornou ochranou (Innershield) pouzivany na elektroplynové zvaranie

Vertishield je nazov firmy Lincoln Electric pre jej metodu jednoprechodového elektrotroskového zvérania s viastnou ochranou v polohe
zdola nahor. Tato metdda nepouziva vonkaj$i ochranny plyn.

Zvary Vertishield sa vyhotovujii dvoma metddami: pouZitim taviacej sa hubice a metddou s posuvnymi prilozkami

Pozicie zvarania Typ pridu

DC +

H|

ISO/ASME  PF/3G hore

osvedcenia

ABS BV CRS CTL DB DNV FORCE GL LR RINA RMRS oV upt NKK

Chemické zlozenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
Chemické zloZenie zvarov sa meni pri roznych tavbéch ocele

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Podmienka Medza kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost 10-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) % -27°C
Pozadované: AWS A5.26/26M min. 345 483-655 22 20

Typické hodnoty

Balenie a dodavané velkosti

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 24
Cievky 50C 2268 X

Innershield® NR®-431: rev. EN 20
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Innershield® NR®-431

Navrhy na pouzitie

Zvéranie s posuvnou prilozkou mozno pouzit pri medzere tvaru V alebo pri rovnej tiprave zvarovych hran
Umoztiuje zvérat plechy hribok od 9,5 do 100 mm neobmedzenej dizky

Metdda zvérania s taviacou sa hubicou je uréena pre zvarové spoje s dizkou mengou ako 3 stopy (cca 1 m)
Nésypy zadrzujice med' predizujd celkovi dizku spoja.

Zvarané materialy

Ocel Kaéd Typ
Bezna konstrukéna ocel EN 10025 S185, S235, S275, S355
Lodné plechy ASTM A131 Trieda A, B, D, AH32 do DH36

Vypoctové udaje pri normalnom nastaveni

Priemer Elektricky  Rychlost’ podavania drétu Priid Napétie na obliku Nanasanie kg drotu/
(mm) vylet (mm) inch/min cm/min (priblizne. A) V) Rozsah (kg/h) kg zvarového kowu
24 38 250 635 390-430 34 9
300 760 435-465 36 1
350 890 480-520 37 13
400 1020 530-570 39 15




Cor-A-Rosta 304L

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 : E308LT0-1/-4
1S0 17663 :T199LRCM3

PInena drétova elektréda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie v plynovej ochrane v polohe pod rukou
Stabilny oblik, nizky rozstrek a dobré odstranenie trosky

Vynikajlice podavanie drotu a pohodlie zvéraca

Leskly vzhlad zvarového kovu

Typ priidu/Ochranny plyn
DC +
‘ Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)

m M 100% CO? (EN 439: C1)

SOASME  PNTG  PBF  POI2G 15-25 Umin

osvedcenia

Ochranny plyn DNV GL LR T
M21 308LMS 4550 +
C1 308LMS 304L +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 15 06 20 10 8

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?2) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepoZadované min. 520 min. 35
IS0 17663 min. 320 min. 510 min. 30
Typické hodnoty M21/C1 AW 400 580 38 55

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
ko) 12 16

Drotova cievka B202 5 X

Plastova cievka S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 304L: rev. EN 20
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Cor-A-Rosta 304L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X2 CriN 18 10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Prigmer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200
16 140-300 140-300 140-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
PouZite na polohové zvaranie: Cor-A-Rosta P304L




Cor-A-Rosta P304L

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 : E308LT1-1/-4
150 17663 :T199LPCM2

PInena drétova elektréda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie v plynovej ochrane v polohach
Stabilny oblik, nizky rozstrek a dobré odstranenie trosky

Vynikajlice podavanie drotu a pohodlie zvaraca

Leskly vzhlad zvarového kovu

Typ pridu/Ochranny plyn

O mw. DC +
E E Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
100% CO? (EN 439: C1)

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/G 15-25 Jmin

osvedcenia

Ochranny plyn ~ GL
M21 45508

Chemické zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 1.6 0.6 195 10 8

Mechanickeé vlastnosti, typické pre Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadované min. 520 min. 35
IS0 17663 min. 320 min. 510 min. 30
Typické hodnoty M21/C1 AW 390 570 45 50

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(ko) 12
Plastova cievka S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P304L: rev. EN 20
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Cor-A-Rosta P304L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

Vermi nizky uhlik X2 Crii 19 11 1.4306 (TP)304L $30403
C <0.03% CF-3 J92500
X2 CriN 18 10 14311 (TP)304LN $30453
Stredny obsah uhlika 302,304 $30400
€ >0.03% X4 CrNi 18 10 1.4301 (TP)304 $30409
GX5 CrNi 1910 1.4308 CF8 J92600
Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 $34700
(TP)347H 34709
GX5 CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C J92710

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200 100-180

Poznamky/ Rada na pouzitie
Pouzite na zvaranie v polohe pod rukou s: Cor-A-Rosta 304L




Cor-A-Rosta 347

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 - E347T0-4
1S0 17663 :T199NbRM3

Rutilova drotova elektroda z nehrdzavejlicej ocele na zvéranie v ochrane plynu v polohe pod rukou
Pre Ti alebo Nb stabilizovanu ocel typu 304 alebo jej ekvivalenty

Vynikajlica odolnost v oxidacnych prostrediach ako je kyselina dusi¢na

Vysoka odolnost’ proti medzizrnnej kordzii

L’ahkeé odstrariovanie trosky a hladky vzhl'ad zvaru

Typ pridu/Ochranny plyn

DC +
@ E :E Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)

15-25 I/min
ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G

osvedcenia

Ochranny plyn ABS BV CRS CE DB DNV FORCE GL LR RINA_ RMRS TV upt

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Nb FN
M21 0.03 16 045 19.1 104 0.65 8

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadovang: AWS A5.22 nepozadovang min. 520 min. 30
IS0 17663 min. 350 min. 550 min. 25
Typické hodnoty M21 AW 460 610 39 65

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
ko) 12
Plastova cievka S300 12.5 X

Cor-A-Rosta 347: rev. EN 20
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Cor-A-Rosta 347

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-1/-2 EN 10213-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Ti-, Nb- X6 CrNiTi 18 10 1.4541 (TP)321 $32100
stabilizovand (TP)321H $32109
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 (TP)347 834700
(TP)347H $34709
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710
Nestabilizovand 302
X4CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400
X2CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L $30403
GX5 CrNi 19-10 1.4308 CF-8 J92600
1.4312
(TP)304H $30409

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody pri ochrannom plyne M21

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Prigmer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200




Cor-A-Rosta 316L

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 : E316LT0-1/ -4
150 17663 :T19123LRCM3

PInena drétova elektréda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie v plynovej ochrane v polohe pod rukou
Stabilny oblik, nizky rozstrek a dobré odstranenie trosky

Vynikajlice podavanie drotu a pohodlie zvaraca

Leskly vzhlad zvarového kovu

Typ pridu/Ochranny plyn

" DC +
E E ﬁ Ar+ (5-25%) C02 (EN 439: M21)
100% CO? (EN 439: C1)
ISOASME ~ PAIG  PB/F  PC/2G 15-25 Vimin

osvedcenia

Ochranny plyn BV DNV LR v
M21 316L 316LMS 316L +
C1 316L 316LMS 316L +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 16 06 188 122 27 9

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadovang min. 485 min. 30
IS0 17663 min. 320 min. 510 min. 25
Typické hodnoty M21/C1 AW 410 560 39 44

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(kg) 1.2 16
Plastova cievka $300 12,5 X X

Cor-A-Rosta 316L: rev. EN 20

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




Cor-A-Rosta 316L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
(0<0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408 CF8M J92900
Ti-, Nb- X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
stabilizovana X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA1G PB/2F
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250
16 140-300 140-300

Poznamky/ Rada na pouzitie
Pouzite na polohové zvaranie: Cor-A-Rosta P316L




Cor-A-Rosta P316L

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 < E316LT1-1/-4
150 17663 :T19123LPCM2

PInena drétova elektréda z nehrdzavejlcej ocele na zvaranie v plynovej ochrane v polohach
Stabilny oblik, nizky rozstrek a dobré odstranenie trosky

Vynikajlice podavanie drotu a pohodlie zvaraca

Leskly vzhlad zvarového kovu

Typ pridu/Ochranny plyn

O mw. DC +
E E Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
100% CO? (EN 439: C1)

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/G 15-25 Jmin

osvedcenia

Ochranny plyn DNV GL LR
M21 316LMS 45718 316L
C1 316LMS

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 13 06 183 125 28 9

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadovang min. 485 min. 30
IS0 17663 min. 320 min. 510 min. 25
Typické hodnoty M21/C1 AW 415 560 4 45

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(kg) 12

Plastova cievka S200 5 X

Plastova cievka S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P316L: rev. EN 20
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Cor-A-Rosta P316L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 EN 102 13-4 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Vermi nizky uhlik X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
( <0.03% CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L $31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Stredny obsah uhlika X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 §31600
€ >0.03% X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
Ti-, Nb- X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti §31635
stabilizovand X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640
X6 CrNiNb 18-10 1.4550 (TP)347 $34700
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552 CF-8C J92710

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore
Prigmer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200 100-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
Pouzite na zvaranie v polohe pod rukou s: Cor-A-Rosta 316L




Cor-A-Rosta 309L

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 : E309LT0-1/-4
150 17663 :T2312LRCM 3

PInena CrNi drotova elektréda na zvaranie v plynovej ochrane v polohe pod rukou

Na zvaranie nehrdzavejlcej ocele s makkou ocefou a prechodové vrstvy na platovanej oceli
Vynikajlica zvaritelnost a uvolriovanie trosky

Vysoka odolnost’ proti skrehnutiu

Typ pridu/Ochranny plyn

" DC +
E E ﬁ Ar+ (5-25%) C02 (EN 439: M21)
100% CO? (EN 439: C1)
ISOASME ~ PAIG  PB/F  PC/2G 15-25 Vimin

osvedcenia

Ochranny plyn BV DNV GL LR
M21 309L 309LMS 43328 SS/CMn
C1 309L 309LMS SS/CMn

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 14 06 24 126 15

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadovang min. 520 min. 30
IS0 17663 min. 320 min. 510 min. 25
Typické hodnoty M21/C1 AW 450 580 36 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)

(kg) 12 16
Drétova cievka B202 5 X
Plastova cievka S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 309L: 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
488 only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC www.lincolnelectriceurope.com




Cor-A-Rosta 309L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
korézia X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN $30453
odolavajlica
Plétovana ocel X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L $30403
CF-3 J92500
X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400

Nerovnorodé kovy (makka a nizkolegované ocer s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocefou)
Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200
16 140-300 140-300 140-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
Pouzite na polohové zvaranie: Cor-A-Rosta P309L




Cor-A-Rosta P309L

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 < E309LT1-1/-4
150 17663 :T2312LPCM2

PInena CrNi drotova elektréda na zvéranie v polohach

Na zvaranie nehrdzavejlcej ocele s makkou ocefou a prechodové vrstvy na platovanej oceli
Vynikajlica zvaritelnost a uvolriovanie trosky

Vysoka odolnost’ proti skrehnutiu

Typ pridu/Ochranny plyn

O mw. DC +
E E Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
100% CO? (EN 439: C1)

ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/G 15-25 Jmin

osvedcenia

Ochranny plyn DNV GL LR v
M21 309L 43325 SS/CMn +
C1 309LMS

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni FN

M21/C1 0.03 12 06 233 126 15

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadovang min. 520 min. 30
IS0 17663 min. 320 min. 510 min. 25
Typické hodnoty M21/C1 AW 430 565 38 45

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(kg) 12

Plastova cievka S200 5 X

Plastova cievka S300 12.5 X

Cor-A-Rosta P309L: 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




Cor-A-Rosta P309L

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
korézia X2 CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN 530453
odolnd
Platovana ocel X2 CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L 830403
CF-3 J92500
X4 CrNi 18-10 1.4301 (TP)304 $30400

Nerovnorodé kovy (mékka a nizkolegované ocer s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocefou)
Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200 100-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
PouZite na zvaranie v polohe pod rukou s: Cor-A-Rosta 309L




Cor-A-Rosta 309MolL

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 : E309LMoT0-1/-4
150 17663 :T23122LRCOM3

PInena CrNiMo drétova elektréda na zvaranie v plynovej ochrane v polohe pod rukou

Vysoka korzna odolnost’ navaru

Specialne vyvinuta na zvaranie nehrdzavejlicej ocele s mékkou ocefou a na podkladacie vrstvy pri plétovani
Max. hriibka plechu pri tupych zvaroch do 12 mm

Vhodnd pre opravné zvaranie nerovnorodych spojov a tazkozvaritefnych oceli

Typ pridu/Ochranny plyn

DC +
@ E :E Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)

100% 002 (EN 439: C1)
ISOASME ~ PN1G  PB2F  PC/2G 1525 [imin

osvedcenia

Ochranny plyn BV DNV LR Tw
M21 309MoLMS +
C1 UP 309MoLMS  SS/CMn +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Mo FN
M21/C1 0.03 13 0.6 234 128 22 23

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadovang: AWS A5.22 nepozadovang min. 520 min. 25
IS0 17663 min. 350 min. 550 min. 25
Typické hodnoty M21/C1 AW 545 695 29 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
ko) 12 16
Plastova cievka S300 12.5 X X

Cor-A-Rosta 309MoL: 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




Cor-A-Rosta 309MolL

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
korézia X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
odolnd CF-3M J92800
Plétovana ocel X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L §31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti §31635
X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640

Zvaranie nerovnorodych kovov: mékka a nizkolegovand ocel’ s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocefou do max. hribky 12 mm
Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
Pouzite na polohové zvaranie Cor-A-Rosta P309MoL




Cor-A-Rosta P309MolL

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

AWS A5.22 - E309LMoT1-1/-4
150 17663 :T23122LPCM2

PInena CrNi drotova elektréda na zvéranie v polohach

Vysoka korozna odolnost’ navaru

Specidlne vyvinuta na zvaranie nehrdzavejiicej ocele s mékkou ocefou a na podkladacie vrstvy pri platovani
Max. hriibka plechu pri tupych zvaroch do 12 mm

Vhodna pre opravné zvaranie nerovnorodych spojov a tazkozvaritefnych oceli

Typ priidu/Ochranny piyn

DC +
m M m Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)

100% CO? EN 439:C1)
SOASME ~ PN1G  PB2F  PC26  PR3Ghoe  PEAG 15-25 Umin

osvedcenia

Ochranny plyn BV DNV LR
M21 309LMo  309MoLMS  SS/CMn

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Mo FN

M21/C1 0.03 08 06 2.7 125 23 20

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadovang min. 520 min. 25
IS0 17663 min. 350 min. 550 min. 25
Typické hodnoty M21/C1 AW 525 675 34 45

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(ko) 12
Plastova cievka 5300 125 X

Cor-A-Rosta P309MoL: 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




Cor-A-Rosta P309MolL

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 WNr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
korézia X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
odolnd CF-3M J92800
Plétovana ocel X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L §31603
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 (TP)316LN §31653
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 316Ti $31635
X10 CrNiMoTi 17-3 1.4573 316Ti §31635
X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640

Zvaranie nerovnorodych kovov: mékka a nizkolegovand ocel’ s CrNi alebo CrNiMo nehrdzavejticou ocefou do max. hribky 12 mm
Navaranie na mékku a nizkolegovan ocel

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200 100-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
PouZite na zvaranie v polohe pod rukou s Cor-A-Rosta 309MoL.




Cor-A-Rosta 4462

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

Klasifikacia
AWS A5.22 < E220970-4
1S0 17663 :T2293NLRM3

VSeobecny popis

PInena drétova elektréda na zvaranie duplexnej nehrdzavejlcej ocele v plynovej ochrane v polohe pod rukou
Vynikajtica zvaritelnost

Pouzitelnd do prevadzkovych tepldt 280 °C

Vysoka odolnost’ proti beZnej, jamkovej a napéatovej korozii

Vysoka medza klzu > 500 N/mm?

Pozicie zvarania Typ prudu/Ochranny plyn

. Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)
ﬁ 15-25 I/min

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

osvedcenia

Ochranny plyn DNV TV
M21 + +

Chemické zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Mo N FN

M21 0.03 09 06 229 9.3 34 0.14 40

Mechanickeé vlastnosti, typické pre Cisty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadované min. 690 min. 20
IS0 17663 min. 450 min. 550 min. 20
Typické hodnoty M21 AW 665 825 29 38

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(ko) 12
Plastova cievka S300 12.5 X

Cor-A-Rosta 4462: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC . .
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Cor-A-Rosta 4462

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS
A240
Duplexnd X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 $31803
nehrdzavejice ocele 14417 $31500
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 $31200
X2 CrNiN 23-4 1.4362 $32304

Nerovnorodé spoje ako nelegovand a nizkolegovana ocel s duplexnou nehrdzavejlicou ocefou

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200

Poznamky/ Rada na pouzitie
Pouzite na polohové zvaranie Cor-A-Rosta P4462




Cor-A-Rosta P4462

Nerezova rutilova pinena drotova elektroda

Klasifikacia
AWS A5.22 < E2209T1-4
1S0 17663 :T293NLPM2

VSeobecny popis

PInena drétova elektréda na zvaranie duplexnej nehrdzavejlcej ocele v plynovej ochrane v polohach
Vynikajtica zvaritelnost

Pouzitelnd do prevadzkovych tepldt 280 °C

Vysoka odolnost’ proti beZnej, jamkovej a napéatovej korozii

Vysoka medza klzu > 500 N/mm?

Pozicie zvarania Typ prudu/Ochranny plyn

DC +
m M m Ar+ (>5-25%) CO? (EN 439: M21)

15-25 I/min
ISO/ASME  PA/1G PB/2F PC/2G  PF/3Ghore  PE/4G

osvedcenia

Ochranny plyn DNV
M21 +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) a feritové Cislo (FN), typicky pre Cisty zvarovy kov
Ochranny plyn ~ C Mn Si Cr Ni Mo N FN

M21 0.03 0.7 06 229 9.2 34 0.14 40

Mechanickeé vlastnosti, typické pre isty zvarovy kov

Ochrana  Podmienka Pevnost Kizu Pevnost v tahu Taznost  Rézova hiizevnatost ISO-V(J)
plyn (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Pozadované: AWS A5.22 nepozadovang min. 690 min. 20
IS0 17663 min. 450 min. 550 min. 20
Typické hodnoty M21 AW 660 830 29 40

Balenie a dodavané velkosti

Jednotka Cista vaha Rozmer (mm)
(ko) 12
Plastova cievka 5300 125 X

Cor-A-Rosta P4462: 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
498 ELECTRIC only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request

www.lincolnelectriceurope.com




Cor-A-Rosta P4462

Zvarané materialy

Triedy oceli EN 10088-11-2 W.Nr. ASTM / ACI UNS
A240
Duplexnd X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462 $31803
nehrdzavejice ocele 14417 $31500
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460 $31200
X2 CrNiN 23-4 1.4362 $32304

Nerovnorodé spoje ako nelegovand a nizkolegovana ocel s duplexnou nehrdzavejlicou ocefou

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody pri ochrannom plyne M21/C1

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore
Priemer (mm) Prid (A)
1.2 100-250 100-250 100-200 130-180

Poznamky/ Rada na pouzitie
PouZite na zvaranie v polohe pod rukou s Cor-A-Rosta 4462




Lincore® 33

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF1-GF-350-GPS

VSeobecny popis

Lincore 33 je pinend elektroda s vlastnou ochranou na zvéranie otvorenym obltikom, uréend prednostne na navéranie ocefovych stcasti
alebo ako podkladova vrstva pred tvrdym navéranim. Charakteristiky oblika st vynikajlce, poskytuju mékky obldk s nizkym prievarom
(idediny na navaranie), ktory vykazuje nizke Urovne rozstreku a vynikajuce odstranenie trosky. Hoci Lincore 33 je prednostne uréend na
zvaranie otvorenym oblikom, mozno ju pouzit aj pod neutralnym tavivom v podmienkach vyzadujcich eliminaciu rozstreku a odstranenie
osInenia oblikom.

Application

Lincore 33 vytvara oteruvzdorny a nepraskajlci navar s tvrdostou v rozmedzi 25-35 HRc v zavislosti od riedenia materidlu a poGtu vrstiev.
Prednostne je urena na finalne navary na strojovych sucastiach, ktoré vyZaduji opracovanie alebo ako ndvarova vrstva na inych tvr-
dondvarovych materiéloch. Je zvlast vhodna pre podmienky mierneho oteru a trenia v spojeni s odolnostou proti narazom pri takych
aplikaciach, ktoré zahfriaja valcovanie, posuv a oter kovu na kov.

K typickym aplikéciam patri:

NAVARY: Tvrdonavary:

Brity lopat a koréekov

Obezné kolesa a skrine Cerpadiel
Zuby bagrov a kor¢ekov

Miecie a drviace kladiva

Kolesé Zeriavov a banskych vozikov
Traktorové kolesa, spoje a retazové kolesa
Kablové bubny

Hriadele

Vodiace valce, kladky

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
vrstva 1 21-30 HRc (230-290HB)
vrstva 2 26-32 HRc (260-300HB)
vrstva 3 25-35 HRc (250-330HB)

Zvérané na makkom plechu (12mm)

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 1.1 16 20 28
Cievka 14C 6.35 X
Cievka 22RR 10 X X X
Cievka 50C 2268 X X

Lincore® 33: 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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Lincore® 33

Dodatoc¢né informacie

Pred nanesenim navaru z elektrody Lincore 33 je potrebné odstranit celd deformacne spevnent Gast' zakladného materialu na zabranenie
skrehnutiu a praskaniu.

Pri C/Mn oceliach sa obvykle nevyzaduje predhrev alebo dohrev, ale pri vysokouhlikovych oceliach alebo verkych komplexoch, pripadne
tuho upnutych dielcoch je potrebny prehrev do 260 °C.

Zvarovy kov mozno opracovat na presné rozmery pouzitim rychloreznych alebo karbidovych reznych nastrojov.
Neexistuje obmedzenie pre hribku navaru vyhotoveného s touto elektrodou.

Typ pridu

DC +

Chemické zlozenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov

C Mn Si Cr A
0.14 22 0.55 13 18

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava najma zo zmesi feritu a bainitu

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost’ podavania drtu Prid Napétie na obliku Nané&Sanie Uinnost
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h) (%)
1.1 51do127 80-150 25-31 15-39 80-85
16 38do89 125-225 26-32 2.1-5.0 79-84
20 32do6.4 200-325 23-29 3.1-6.1 87-86
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® BU30




Lincore® 40-0

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF1-GF-400-GPS

Vseobecny popis

Lincore 40-0 je pInend elektréda s vlastnou ochranou na zvaranie otvorenym oblukom, ktora poskytuje martenziticky navar.
Charakteristiky obltka st vynikajlce, poskytuju minimalny rozstrek a dobré odstranenie trosky. Hoci Lincore 40-0 je prednostne uréena na
zvéaranie otvorenym obltikom, mozno ju pouzit aj pod neutralnym tavivom v podmienkach vyZzadujdcich eliminaciu rozstreku a odstranenie
oslnenia oblikom.

Application

Této elektréda poskytuje tvrdé navary na uhlikovych a nizkolegovanych oceliach, ktoré odoldvaju valivému, posuvnému a kov na kov
opotrebeniu v podmienkach silnych narazov. Navar ma tvrdost’ cca 40 HRc, o vypifia pomerne velki medzeru medzi bainiticko-feritickym
névarom z Lincore 33 a martenzitickym navarom z Lincore 55, uréenom na opotrebenie typu kov na kov. Hoci je této elektréda urend na
vytvorenie tvrdého névaru ako samotna, mozno ju pouZit' aj ako navaraciu elektrodu, ktora zabezpeci podklad na ktory mozno naniest’
tvrd$i névar.

K typickym aplikdciam patri:

Spojovacie ¢lanky koréekov Pohonné vacky
Spodky kor¢ekov Ocelové hriadele
Vodiace valGeky Kolesa Zeriavov
Tazné valdeky Banské voziky

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
vrstva 1 cca. 36 HRc (340HB)
vrstva 2 cca. 41 HRc (380HB)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

ko) 20 28
Cievka 22RR 10 X
Cievka 50C 2268 X

Lincore® 40-0: 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




Lincore® 40-0

Dodatocné informacie

Navarana plocha by mala byt ista a zbavena od hrdze, mastnoty a akejkol'vek necistoty. Predchadzajici navar, ktory skrehol v dasledku
deformacéného vytvrdenia musi byt tieZ odstraneny. Chyby ako trhliny, priehlbiny s pod. sa majti tiez dokladne opravit pred tvrdym
navaranim. Studené dielce sa maji predhriat na minimalne 40 °C. V4¢Sie dielce a dielce vyrobené z vysokolegovanej alebo
vysokouhlikovej ocele sa maju predhriat’ v rozmedzi 100 - 150 °C.

Navary vyhotovené elektrodou Lincore 40-0 majti obvykle dobrii odolnost’ proti vyskytu viasovych trhlin. AvSak v pripade navarov alebo
tvrdondvarov pri aplikaciach ktoré st nachylné na praskanie je potrebné podniknit Specilne opatrenia. K takymto aplikaciam patri
navaranie uhlikovych alebo vysokolegovanych oceli, predtym navéranych a vysoko naméhanych dielcov. Navéranie hrubych valcov,
masivnych dielcov a dielcov so zloZitym tvarom st prikladmi aplikacii kde sa vyskytujli vysoké vnitorné napétia, ktoré mozu viest k
oneskorenému praskaniu.

Tieto aplikécie mozu vyzadovat jeden alebo viac z nasledovného:

1. Vy$Sia teplota predhrevu (150-260°C).

2. Vly$Sie medziprechodové teploty.

3. Riadené pomalé ochladzovanie medzi prechodmi a/alebo vrstvami.

Medziprechoda teplota v rozmedzi 150-200°C vyrazne neovplyvni tvrdost navaru vyhotoveného elektrodou Lincore 40-0.
Navar mdze byt opracovany karbidovymi nastrojmi alebo moZze byt dokonceny brisenim.

Typ pridu

DC +

Chemické zloZenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov

[ Mn Si Cr Mo Al
0.2 15 0.7 35 04 18

Martenziticka

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drotu Prid Napitie na obliku Nanésanie Uinnost
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah(kg/h) (%)
20 32do6.4 200-325 23-29 3.1-6.1 87-86
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® MM40




Lincore® 50

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF6-GF-50-GP

VSeobecny popis

Lincore 50-0 je pInend elektréda s vlastnou ochranou na zvéranie otvorenym oblukom, ktora poskytuje névary s primarnym austenitom a
austeniticko-karbidickym eutektikom. Charakteristiky obltika st vynikajice, poskytuji mékky oblik s nizkym prievarom (idedlny na
navaranie), ktory vykazuje nizke drovne rozstreku a dobré odstranenie trosky. Hoci Lincore 50-0 je prednostne uréend na zvaranie
otvorenym oblikom, mozno ju pouzit aj pod neutralnym tavivom v podmienkach vyZzadujdcich eliminaciu rozstreku a odstrénenie osinenia
oblukom. Navar v stave po zvareni je obvykle bez vyskytu trhlin.

Application

Elektrdda Lincore 50 zabezpe&uje odolnost ndvaru voci oteru a narazom pri rozsahu tvrdosti 34-56 HRc v zavislosti od zlozenia zaklad-
ného materialu, riedenia materialu a poctu vrstiev. Kombinacia odolnosti vo&i opotrebeniu a oteru v spojeni s dobrymi viastnostami pri
kovani za tepla robi elektrodu Lincore 50 zvlast vhodnou pre aplikécie vyZadujlce prepravu abrazivnych médii pod vysokym a
premenlivym zatazenim.

K typickym aplikéciam patri:

Zuby ponornych a vle¢nych rypadiel

Kladiva drviov horniny a mlynov

Drvic¢e horniny a kryty drvicov

Lopatky $nekov

Banské frézy

Dopravne kor&eky a valceky

Radlice pluhov, stieracie noze a zhfriace kultivatorov
Ret'aze a prevody vozikov

Korc&eky, spoje a retaze taznych rypadiel

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
vrstva 1 34-41 HRc (320-380HB)
vrstva 2 44-53 HRc (415-530HB)
vrstva 3 48-56 HRc (460-584HB)

Zvarané na makkom plechu (12mm)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 1.1 16 20 28
Drotova cievka 22RR 10 X
Drotova cievka 22RR 11.34 X X
Drotova cievka 50C  22.68 X X X X

Lincore® 50: 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




Lincore® 50

Dodatocné informacie

Cela deformacne spevnena Cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania. Oblasti ktoré obsahuji chyby ako su trhliny a hiboké drazky mozno
lokalne opravit' s pouzitim elekirody Wearshield BU30 alebo Wearshield 15CrMn pred navaranim elektrodou Lincore 50.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C.

Pre nizkolegované a uhlikové ocele obvykle postacuje predhrev na 200°C, ale to zavisi od hribky a chemického zloZenia materialu.

Zvarovy kov nie je opracovatefny beznymi metddami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim. Navar z elektrody Lincore 50 nemozno rezat
plameriom. Plazmova a oblikova metdda s uhlikovou elektrodou a stliacenym vzduchom sa moZe pouzit na rezanie ako aj drazkovanie
navaru. Na prevenciu praskania v okoli reznej hrany sa mdze vyzadovat teplota predhrevu podobna ako sa pouziva pri zvarani.

Lincore 50 mozno pouzit aj v kordznych, kavitacnych a erdznych prostrediach vyskytujticich sa v chemickom, papierenskom,
potravinarskom a sklérskom priemysle pri vyrobe elektriny a néstrojov.

Typ pridu

DC +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Mo Al
2.2 1.2 10 1.0 05 06

V stave po zvareni mikrostruktra pozostava najmé z primémeho austenitu s austeniticko-karbidickym eutektikom

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drotu Prad Napétie na obliku Nan4Sanie
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h)
11 5.1do15.2 120 - 250 20-28 19-58
16 38do8.9 175 - 365 23-33 27-79
20 32do6.4 210- 380 27-23 34-68
28 20do33 315- 450 26-29 39-64
Doplnkové vyrobky

Neexistuje priamy ekvivalent k elektrode Lincore 5, hoci elektrody Wearshield® ABR a Wearshield® 44 su k nej najblizsie

h B




Lincore® 55

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF2-GF-55-GP

Vseobecny popis

Lincore 55 je plnend elektrdda s viastnou ochranou na zvaranie otvorenym oblikom, uréend na tvrdé navéranie na novych a starych
ocelovych sti¢astiach. Hoci Lincore 55 je prednostne uréena na zvaranie otvorenym oblikom, mozno ju pouZit' aj pod neutralnym tavivom
v podmienkach vyZadujlcich eliminéciu rozstreku a odstranenie osinenia oblikom. Umozriuje dihé vysunutie elektrédy na maximainu
i¢innost a minimalny prievar.

Application

Elektroda Lincore 55 vytvara navar obsahujlci martenzit a uréity podiel zadrzaného austenitu s tvrdostou v rozsahu 50-59 HRc. Tato
mikro$truktira robi elektrodu Lincore 55 zvlast vhodnou pre aplikacie vyzadujlce posuv, valenie a trenie kovov, v spojeni s odolnostou
proti miernemu oteru. K typickym aplikaciam patri:

K typickym aplikéciam patri:

Kolesa Zeriavov a banskych vozikov
Ret'azové kolesa a ozubené prevody
Vedenie nasypiek

Korceky bagrov

Stieracie noze

Prepravné stoly

Lanovnice:

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
vrstva 1 50 - 59 HRe
vrstva 2 50 - 59 HRe

Zvérané na makkom plechu (12mm)

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(K6) 1.1 16 20
Drétové cievka 14C  6.35 X
Drotova cievka 22RR 10 X
Drotova cievka 22RR 11.34 X
Drotova cievka 50C  22.68 X

Lincore® 55: 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




Lincore® 55

Dodatocné informacie

Cela deformacne spevnena Cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania.

Na prevenciu praskania v pripade tuhého upnutia a/alebo va¢sich hrabok je nutny predhrev do 250°C. Medziprechodové teplota v
rozmedzi 150 - 300°C neovplyvni nepriaznivo tvrdost navaru.

Hribka navaru je obvykle obmedzend na 2 vrstvy pri vysokouhlikovych a legovanych oceliach a/alebo v pripade tuhého upnutia alebo
hrubych dielcov v désledku rizika praskania. Vy$Sie teploty predhrevu alebo medziprechodové teploty v spojeni s pomalym ochladzovanim
minimalizujd riziko praskania.

Zvarovy kov nie je opracovatefny beznymi metddami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim.

Navar mozno zmék¢it' zihanim pri 875°C pocas 1 hodiny a pomalym ochladzovanim (pri ochladzovani na vzduchu na 22- 43HRc, pri
ochladzovani v peci na 15-17HRc). Tvrdost moZno obnovit’ ohrevom na 875°C s naslednym ochladenim vo vode (50-59HRc). Dielec by sa
potom mal popustit pri 150-200°C pocas jednej hodiny (54-59HRc), aby sa Giasto¢ne udrzala hiizevnatost.

Typ pridu
DC +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr Mo Al
045 14 0.55 53 0.8 14

V stave po zvareni mikrostruktira pozostéva najmé z martenzitu s urcitym podielom zadrzaného austenitu

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obliku Nanasanie Uinnost
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h) (%)
11 51do127 85- 165 25-31 16-43 80-85
16 38do89 125 - 245 26-32 22-55 79-84
20 32do6.4 190 - 330 24-30 32-62 87- 86
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® MM a Wearshield® Mi(e).




Lincore® 60-0

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF10-GF-60-CG

VSeobecny popis
Lincore 60-0 je pInend elektréda s vlastnou ochranou na zvéranie otvorenym oblukom, ktora poskytuje névary s primarnym karbidom. Hoci

je prednostne urend na zvaranie otvorenym oblikom, mozno ju pouZit' aj pod neutralnym tavivom na zlep$enie tvaru zvaru, potlacenie
tvorby dymov a odstranenie osInenia oblikom.

Application
Elektrdda Lincore 60-0 vytvara navar s primarnym karbidom s tvrdostou v rozmedzi 55-60 HRc. Primarna karbidicka mikro$truktdra robi
elektrodu Lincore 60-0 idedlnou pre aplikacie s extrémnym oterom. K typickym aplikaciam patri:

K typickym aplikéciam patri:

Valce, platne a ¢efuste drvicov
Dopravnikové skrutky a rozviakriovace
Brity koréekov a lopét

Tehliarske a uholné stroje

Sucasti cementarne

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov
Typické hodnoty tvrdosti

vrstva 1 55 - 60 HRc

vrstva 2 58 - 60 HRc

Zvérané na makkom plechu (12mm)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie
Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(ko) 11 16 20
Drotova cievka 22RR 10 X
Drotova cievka 22RR 11.34 X X
Drotova cievka 50C  22.68 X

Lincore® 60-0: 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




Lincore® 60-0

Pri zvérani s elektrodou Lincore 60-0 sa maji pouzit podkladové hiisenice. Kyvanie sa neodportica, pretoze pri Sirokom rozkmite sa
obvykle zvy8uju vzdialenosti viasovych trhlin, o moZze zapriCinit drolenie navaru. Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické
podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na
cca 260 °C. Pri nizkolegovanych a uhlikovych oceliach je potrebny predhrev na 200 °C na prevenciu praskania v tepelne ovplyvnenej
oblasti.

Predhrev nie je potrebny pri navarani na austenitické podklady ako st nehrdzavejlice a manganové ocele, hoci medziprechodova teplota
by mala byt pri manganovych oceliach obmedzena na cca 260 °C. Pri nizkolegovanych a uhlikovych oceliach je potrebny predhrev na 200
°C na prevenciu praskania v tepelne ovplyvnenej oblasti.

Zvarovy kov nie je opracovatelny ani kovatelny a nie je ndchylny na tvorbu trhlin. Hribka névaru je obvykle obmedzena na dve vrstvy,
pretoze hrub$ie navary mozu zapricinit’ odlupovanie a oddelovanie navaru.

Pri aplikaciach vyZzadujtcich navary na viac ako dva prechody je potrebné pouZit podkladovii vrstvu nanesenu elektrodou Lincore 33,
Wearshield BU30 alebo RepTec 126.

Predhrev pri 650°C sa mdZe pouzit ako alternativa na prevenciu vlasovych trhlin.

Typ pridu
DC +

Chemickeé zloZenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov
[ Mn Si Cr A
42 16 1.3 254 0.6

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava z primamych karbidov v austeniticko-karbidickej eutektickej matrici

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obliku Nanasanie
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h)
11 51do127 125-210 21-27 19-47
16 51do114 240 - 350 28-33 34-75
20 6.4do32 250 - 400 25-32 34-69
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® 60




Lincore® T&D

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF4-GF-60-S

Vseobecny popis

Lincore T&D je pinena elektrdda s vlastnou ochranou na zvéranie otvorenym obltikom, ktora poskytuje samovytvrdzovacie navary typu
nastrojovej ocele H12. Charakteristiky oblika st vynikajlice, poskytuji minimalny rozstrek a dobré odstranenie trosky. Hoci Lincore T&D je
prednostne uréena na zvaranie otvorenym oblikom, mozno ju pouzit' aj pod neutralnym tavivom v podmienkach vyzadujticich eliminaciu
rozstreku a odstranenie osinenia oblikom.

Application

Elektroda T&D vytvara nepraskajlici ndvar nastrojovej ocele odolny proti opotrebeniu, s tvrdostou v rozsahu 48-55 HRc. Tvrdost mozno
dialej zvysit temperovanim az na 55-65 HRc. Toto je zvI&$t vhodné pre aplikcie vyzadujlice extrémny oter kovu na kov v spojeni so
zvySenymi teplotami (az do 540°C). Ideélna na navarania opotrebovanych ocelovych zapustiek, reznych nastrojov alebo pre aplikécie s
oteruvzdornymi povrchmi na uhlikovych a nizkolegovanych oceliach.

K typickym aplikéciam patri:

Prerazacie a kovacie zapustky
Brity noznic

Orezavace

Obrabacie nastroje

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti

ako zvérané 48 - 55 HRe
Popustenie pri 540°C 55 - 65 HRc

Zvérané na makkom plechu (12mm)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 16 28

Drétova cievka 22RR 10 X

Drotova cievka 50C  22.68 X

Lincore® T&D: rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




Lincore® T&D

Dodatocné informacie

Teplota predhrevu a medziprechodova teplota v rozmedzi 325°C, alebo vy$Sia (do 540°C) je nutnd na prevenciu praskaniu. Pred
zvaranim je potrebné dosiahnit dokladné “vyrovnanie” teploty. Po zvarani treba dielec zakryt a nechat’ pomaly vychladnit na teplotu
okolia. Po vychladnuti treba zvarenec dodatocne tepelne spracovat’ aby do$lo k popusteniu martenzitu a zvySeniu hiizevnatosti navaru.
Temperovanie pri 540°C obvykle poskytuje optimainu kombinaciu tvrdosti a hizevnatosti.

Zvarovy kov nie je opracovatefny beznymi metodami, hoci navar mozno tvarovat' brisenim.

Zihanie pri 850°C po&as niekofkych hodin a pomalé ochladzovanie znizi tvrdost' na cca 30 HRc. Takyto navar mozno fahko opracovat.
Opéatovné vytvrdenie moZno dosiahnut’ ohrevom na cca 1200 °C pocas niekorkych hodin na rozpustenie karbidov a homogenizéciu ocele,
po ktorom nasleduje vychladnutie na vzduchu a popustenie.

Navary vyhotovené elektrodou Lincore M sa rychlo deformacne vytvrdzujli a potom sa tazko opractvajt. Na dosiahnutie dobrych
vysledkov je preto treba pouzit’ karbidové alebo keramickeé rezné nastroje. S tspechom mozno pouzit' aj brisenie.

Typ pridu
DC +

Chemickeé zlozenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Mo W Al
0.65 15 038 70 14 16 18

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava najmé z martenzitu s urcitym mnozstvom karbidov.
Po popusteni mikroStruktira pozostava z popusteného martenzitu so sekundarnymi karbidmi.

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drotu Prid Napitie na obliku Nané&sanie
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah(kg/h)
16 38do89 170 - 300 22-26 24-54
2.8 25do5.1 340 - 500 26-30 47-91
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® T&D




Lincore® 15CrMn

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF7-GF-250-KP

VSeobecny popis

Lincore 15CrMn je plnend elektrdda s vlastnou ochranou na zvaranie otvorenym oblikom, ktord vykazuje vynikajlice charakteristiky obld-
ka, Fahki oddelitefnost’ trosky a nizku drover rozstreku. Hoci Lincore 15CrMn je prednostne uréend na zvaranie otvorenym oblikom,
mozno ju pouzit' aj pod neutralnym tavivom v podmienkach vyZadujticich eliminaciu rozstreku a odstranenie oslnenia oblikom.

Application

Elektrdda Lincore 15CrMn poskytuje Specialny austeniticky CrMn névar. Vyraz Specidlny sa pouziva preto lebo zvarovy kov ma dostatocny
obsah legur na vytvorenie jednoprechodového austenitického névaru na beznej uhlikovej oceli. Navar sa rychlo deformacne vytvrdzuje v
dosledku nérazov, &im sa stéva zvlast vhodnym na aplikécie so silnymi nérazmi a na vypiRanie drazok kombinécii s miernym oterom.
Vysoka odolnosti proti praskaniu robi elektrodu Lincore 15CrMn okrem navarania idealnou aj na spajanie mangéanovej ocele alebo
uhlikovych oceli s miniméalnym rizikom tvorby stredovych trhlin. Av§ak nedoporucuje sa na spéjanie metédou zvérania pod tavivom.

K typickym aplikdciam patri:

Zelezniéné srdcovky

Uzavery drah

Kladiva a sita drvicov

Zemné stroje

Navéranie austenitickych manganovych platni a dielcov
Stavebné zariadenia

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov
Typické hodnoty tvrdosti

ako navarang 18 - 22 HRc (210-235 HB)

deformacne spevnené 40 - 50 HRc (375-490HB)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(ko) 20 28
Drotova cievka 14C  6.35 X
Drotova cievka 22RR 10 X
Drotova cievka 50C  22.68 X X

Lincore® 15CrMn: rev. EN 20

L I N COLN ° Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
ELECTRIC
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Lincore® 15CrMn

Dodatocné informacie

Cela deformacne spevnena Cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoZe tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania. Pri austenitickych manganovych oceliach sa nevyzaduje Ziadny
predhrev, hoci pri uhlikovych a nizkolegovanych oceliach je nutny predhrev v rozpéti 150-200°C na prevenciu praskaniu v tepelne
ovplyvnenej oblasti.

Na zabranenie prili$nej akumulécii tepla je vhodné naniest tzke podkladové hisenice na zakladny material. Vysoky tepelny prikon a
medziprechodova teplota nad 260 °C vyvolavaja precipitaciu karbidu manganu, ¢o sposobuje skrehnutie.

Neexistuje jednoznatné obmedzenie poctu prechodov, ktoré mozno nanasat, ale dobrou praxou je oklepat kazdy prechod okamzite po
zvareni, aby sa minimalizovali vnitorné napatia, mozné deformécie a praskania.

Navary vyhotovené elektrodou Lincore 15CrMn sa rychlo deformacne vytvrdzuji a potom sa tazko opractvaju. Na dosiahnutie dobrych
vysledkov je preto treba pouzit’ karbidové alebo keramické rezné nastroje. S tspechom mozno pouzit' aj brisenie.

Pri aplikdcidch vyzadujdcich silné narazy a oter je potrebné pouZit' navaranie elektrodou Lincore 15CrMn s néslednym navarenim jedného
prechodu elektrédou Wearshield 60 alebo Lincore 60-0:

Navar elektrodou Lincore 15CrMn nemozno rezat plameriom kvoli vysokému obsahu chromu av$ak rezanie plazmou alebo oblikom s
uhlikovou elektrédou a stlaenym vzduchom je prijatelné.

Typ pridu

DC +

Chemické zloZenie (hmotn.%) pre Eisty zvarovy kov

[ Mn Si Cr
0.4 15.0 0.25 16.0

V stave po zvareni mikrostruktira pozostava z mékkého austenitu CrMn zliatiny, ktory sa rychle deformacne vytvrdzuje pocas namahanie narazmi

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drtu Prid Napitie na obliku Nané&sanie
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h)
2.0 32do89 210- 380 26-32 33-97
2.8 19do44 250 - 380 26-30 25-75
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® 15CrMn




Lincore® 420

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF6-GF-55-CGR

Vseobecny popis
Lincore 420 je pinena elektrdda s vlastnou ochranou na zvéranie otvorenym obltikom, ktord poskytuje martenziticky navar, podobny
nehrdzavejlicej oceli AISI 420. Charakteristiky oblika st vynikajlice, poskytuji minimalny rozstrek a dobré odstranenie trosky.

Application
Lincore 420 je martenziticka nehrdzavejlca elektrdda na tvrdé navaranie, uréena na vytvaranie navarov, ktoré st odoiné opotrebeniu pri
treni kovov v podmienkach kordzie.

K typickym aplikdciam patri:

Pieskové Cerpadla

Bagrovacie zariadenia

Ventilatory

Sedla ventilov v potrubiach na paru a kvapaliny

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
vrstva 1 52 HRe
vrstva 2 51 HRe
vrstva 3 53 HRe

Zvérané na makkom plechu (12mm)

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)

(kg) 1.6 24 40
Cievka S300 14 X
Cievka C435 24 X
Speed-feed® sudy 2722 X

m LINCOLN B
ELECTRIC

Lincore® 420: rev. EN 20
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Lincore® 420

Dodatoc¢né informacie

Cela deformacne spevnena Cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania.

Oblasti, ktoré obsahuijti chyby ako st trhliny alebo hiboké drazky, mozno lokélne opravit pouzitim elektrody Wearshield® BU30 alebo
Wearshield® 15CrMn pred tvrdym navéranim elektrddou Lincore 420.

Predhrev sa mdze vyzadovat ak sa zvéara bud’ tuho upnuty material alebo zakladny material z martenzitickej nehrdzavejicej ocele.
Mozno pouzit' teplotu predhrevu a medziprechodovd teplotu v rozmedzi 200-300°C v zavislosti od povahy zvaraného materialu.

V podmienkach nizkeho riedenia je mikro$truktira podobna mikro$truktire martenzitickej nehrdzavejlcej ocele AlSI 420. Tato Struktira
poskytuje dobra odolnost proti oteru v podmienkach silnej korozie a narazov. Pri vy$Som riedeni, ak sa navara na makku alebo
nizkolegovanu ocef, si mikroStruktura zvarového kovu zachové svoju martenzitickl nehrdzavejicu Struktiru. AvSak znizeny obsah chromu
mdze nepriaznivo ovplyvnit’ kordznu odolnost navaru.

Typ pridu

DC +

Chemické zlozenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov

01.6 mm c Mn Si Cr 02.0 mm [
05 17 09 1 05 1.4 0.7 11

Martenziticky + feriticky

Vlypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drotu Prid Napitie na obliku Nané&sanie
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h)
1.1 51do15.2 120 - 250 20-28 19-58
1.6 38do89 175 - 365 23-33 27-79
20 32do6.4 210 - 380 27-23 34-638
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® 420




Lincore® M

Pinena drotova elektrdda na tvrdé navaranie

DIN 8555-83 : MF6-GF-45-KP

VSeobecny popis
Lincore M je pinend elektroda s vlastnou ochranou uréena na zvaranie otvorenym oblikom.
Navaranie austenitickej manganovej ocele so 14 % Mn

Application
Elektréda Lincore M je uréend pre renovéciu a tvrdé navaranie sii¢asti z manganovej ocele, uhlikovej ocele a nizkolegovanych oceli. K typ-
ickym aplikaciam patria: Kolajové prechodky, srdcovky a vyhybky.

K typickym aplikéciam patri:

Krizenia kofajnic, srdcovky a vymeny Mangénové korcekové Celd
Zuby a brity lyZic rypadiel Valce

Kladiva drvi¢ov Koliky a spoje vie¢nych lopat
Sita a rosty drvicov Diely valcovacich stolic
Retazové haky Pohony ozubenych kolies
Stcasti bagrov, skrine ¢erpadiel Vodiace drahy lopat

Sucasti trezorov a pokladni

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

Typické hodnoty tvrdosti
ako navérané 18-28 Re
deformacne spevnené 30-48 Re

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Jednotkovy typ Cista vaha/jednotka Priemer (mm)
(kg) 20
Cievka 22RR 10 X

Lincore® M: rev. EN 20
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Lincore® M

Dodatocné informacie

Cela deformacne spevnena Cast zakladného materilu a predtym naneseny tvrdy navar sa ma odstranit pred nanesenim nového navaru,
pretoze tieto oblasti st nachylné na skrehnutie a moznost praskania.

Pri austenitickych mangénovych oceliach sa nevyZaduje Ziadny predhrev, hoci pri uhlikovych a nizkolegovanych oceliach je potrebny
predhrev v rozmedzi 150-200°C na prevenciu praskania v tepelne ovplyvnenej oblasti.

Na zabranenie prili$nej akumulécii tepla je vhodné naniest tizke podkladové hisenice na zakladny materidl. Vysoky tepelny prikon a
medziprechodova teplota nad 260 °C vyvolavaja precipitaciu karbidu manganu, ¢o spdsobuje skrehnutie.

Neexistuje jednoznatné obmedzenie poctu prechodov, ktoré mozno nanasat, ale dobrou praxou je oklepat kazdy prechod okamzite po
zvareni, aby sa minimalizovali vnitorné napétia, mozné deformécie a praskania.

Navary vyhotovené elektrodou Lincore M sa rychlo deformacne vytvrdzujli a potom sa tazko opractvaji. Na dosiahnutie dobrych
vysledkov je preto treba pouzit’ karbidové alebo keramickeé rezné nastroje. S ispechom mozno pouzit' aj brisenie.

Prvé vrstvy na makkej alebo nizkolegovanej oceli mozno zvarat' pouzitim elektrody RepTec 126, elektrodu Lincore M moZno pouzit na
dokoncenie navaru.

Typ pridu
DC +

Chemické zloZenie (hmotn.%) pre Cisty zvarovy kov
C Mn Si Cr Ni
06 130 04 49 05

Martenziticky + feriticky

Vypoctové udaje

Priemer  Rychlost podavania drtu Prid Napétie na obliku Nanasanie
(mm) (m/min) (Amp) (volt) Rozsah (kg/h)
20 32do6.4 240 - 360 24-29 29-62
Doplnkové vyrobky

K doplnkovym vyrobkom patri Wearshield® Mangjet (e)




