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S potesenim vam predkladame novy kataldg pridavnych materialov firmy Lincoln Electric
Europe. Tento kataldg obsahuje kompletny prehl'ad zvaracich pridavnych materialov
dodavanych firmou Lincoln Electric. Nagim zamerom je poskytnut kompletné a aktuélne
informacie, ktoré s dolezité najma pre koncového uzivatela.

Tento kataldg je rozdeleny na niekol'ko Casti a to véeobecné informécie, MDS - hlavny prehl'ad
Udajov pre obalené elektrody, materidly na zvaranie metédami TIG a MIG/MAG, plnené drotové
elektrody, zvaracie taviva pre prislusné drdty, zvaracie materialy na zvaranie potrubi rady
PIPELINER® a keramické vyrobky na podkladanie. Na vyhl'adavanie v réznych Castiach su
urcené tabulky.

VSEOBECNE INFORMACIE

Cast “Véeobecné informacie” obsahuje prehl'ad vietkych vyrobkov, tabulky na volbu materialu,
informacie o baleni a vysvetlenia k hlavnym Eurépskym normam.

Vacsina eurdpskych noriem na klasifikaciu zvaracich pridavnych materidlov uz bola
publikovana. Ako rozsirena volba sa pri kazdom vyrobku uvadza aj klasifikacia podla AWS
a EN/ISO, pokial je k dispozicii. Zastarané narodné normy ako BS, DIN boli vypustené.

V pripadoch ak EN/ISO normy este neboli oficialne publikované sa klasifikacia zaklada na
najnovsich docasnych norméach.

Ako nahle dojde k vydaniu revidovanej verzie MDS (hlavny prehl'ad Udajov), zékaznici si ju
budu méct stiahnut na internetovej adrese www.lincolnelectric.eu.

Tento katal6g obsahuje eurépsky sortiment naSich pridavnych materidlov. Preto nie vSetky
vyrobky su k dispozicii na sklade. Vo v§etkych cennikoch firmy Lincoln Electric sa uvadza
inventarne oznacenie pridavnych materialov.

Politikou firmy Lincoln Electric Europe je uspokojovat poziadavky zakaznikov na vyrobky

a sluzby v sulade so vSetkymi relevantnymi normami. Vyroba a dodavky nasich pridavnych
materidlov su v sulade s programom kvality, ktory bol verifikovany a schvaleny certifikaCnymi
organmi podl'a ISO 9001:2000 pripadne VdTUV alebo ABS.

Barcelona, december 2006

Vsetky informéacie uvadzané v tejto prirucke sa zakladaju na najnovsich poznatkoch dostupnych
v Case tlae a mdze dojst k ich zmene bez predbezného oznamenia a preto st vhodné len ako
v8eobecny navod. Uvadzané typické mechanické vlastnosti sa zakladaju na skuskach zvarania
vykonavanych podla eurépskych noriem platnych pre klasifikaciu vyrobkov.

©2006 Lincoln Electric Europe B.V., Barcelona, Spanielsko

V8etky prava vyhradené, vratane prava na kopirovanie Casti alebo celku akymkol'vek

sposobom. Kvéli dals$im informaciam kontaktujte prosim Lincoln Electric Europe B.V.,
Barcelona, Spanielsko.

www.lincolnelectric.eu
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Plnené drotové elektrody .
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B1 Nelegovana a jemnozrnna ocel’
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Fleetweld® 5P+..

Panta® ....
Pantafix
Omnia® ...
Omnia® 46
Omnia® 46 +
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Ferrod 165A ....
Ferrod 135T
Ferrod 160T.
Baso® 48SP ...
Baso® 49 ...
Baso® 51P
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Conarc® 49C..
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Conarc® 70G 136
Conarc® 80 138
Conarc® 85 140
Conarc® 85-150 142
Kryo® 1 144
Kryo® 1N 146
Kryo® 1P 148
Kryo® 1-180 150
Kryo® 2 152
Kryo® 3 154
SL® 12G 156
SL® 19G 158
SL® 19G(STC) 160
SL® 20G 162
SL® 20G(STC) 164
SL® 22G 166
SL® 502 168
SL® 9Cr(P91) 170
B3 Nehrdzavejlca a Ziaruvzdorna ocel
Arosta® 304L 172
Limarosta® 304L 174
Vertarosta® 304L 176
Jungo® 3041 178
Limarosta® 304L-130 .......ccoevrrevvereirireirieirieins 180
Arosta® 347 182
Jungo® 347 184
Arosta® 316L 186
Arosta® 316LP 188
Limarosta® 316L 190
Vertarosta® 316l 192
Jungo® 3161 194
Limarosta® 316L-130 .......ccocevreevercrecriciricns 196
Arosta® 318 198
Jungo® 318 200
Arosta® 4439 202
Jungo® 4455 204
Jungo® 4465 206
Jungo® 4500 208
Arosta® 4462 210
Jungo® 4462 212
Arosta® 4462-145 214
Jungo® SD 2509 216
Jungo® Zeron 100X 218
Arosta® 309S 220
Limarosta® 309S 222
Arosta® 309Nb 224
Arosta® 309Mo 226
Nichroma 228
Nichroma 160 230
Arosta® 329 232
Limarosta® 312 234

www.lincolnelectric.eu
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Arosta® 307 .......
Jungo® 307....
Arosta® 304H
Arosta® 309H
Intherma® 310...
Intherma® 310B......

B4 Zliatiny Niklu
NiCro 31/27
NiCro 60/20
NiCro 70/15
NiCro 70/15Mn....
NiCro 70/19
NiCroMo 60/16.....
NiCroMo 59/23.....
NiCu 70/30..
Nyloid 2

B5 Zliatiny medi
RepTec Cu8;pozri stranu B8 ...........cccoveverivnenee 316

B6 Zliatiny hlinika
Al99.8 .
AlMn
AISi5
AISi12 .
RepTec AlSi5;pozri stranu B8 .
RepTec AlSi12; pozri stranu BS...........cccccevevvenns 326

258

B7 Obalené elektrody pre liatiny
RepTec Cast 1; pozri stranu B8
RepTec Cast 3; pozri stranu B8
RepTec Cast 31; pozri stranu B8 page....

B8 - obalené elektrody pre tvrdonavary
a opravy

Wearshield® BU 30...........ccooevvceriiiniciniciriens
Wearshield® Mangijet (e).
Wearshield® 15CrMn..
Wearshield® MM 40
Wearshield® MM ..
Wearshield® T&D
Wearshield® MI (e)
Wearshield® ABR
Wearshield® 44..
Wearshield® ME (e)
Wearshield® 50MC
Wearshield® 60 (e)
Wearshield® 70..
Wearshield® 420
RepTec 5.....

RepTec 7
RepTec 29
RepTec 34

VSEOBECNE INFORMACIE
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w
e RepTec 46 310 C4 Zliatiny niklu
(=]
T RepTec 126 312 LNM NiCro 31/27
o RepTec 210 314 LNT/LNM NiCro 60/20 . . 365
= RepTec Cus 316 LNT/LNM NiCro 70/19 . . 366
@ RepTec Cast 1 318 LNT NiCroMo 59/23.
= RepTec Cast 3 320 LNT NiCroMo 60/16
= RepTec Cast 31 322 LNT/LNM NiCu 70/30 ..

RepTec AISi5 324 LNT/LNM NiTi..

RepTec AISi12 326 LNM NiFe

C5 Zliatiny medi

C Pridavné materialy pre zvaranie TIG a MIG/MAG

Opis metody 329

. LNT CuSn6..

C1 Nelegované ocele LNM CuSni2
LNT/LNM 25 330 LNT CuSi3
LNT/LNM 26 331

C6 Zliatiny hlinika

LNM 27 332
UltraMag® 333 SuperGlaze® 4043
Supra MIG® 334 SuperGlaze® 5183
Supra MIG® Ultra 335 E;?j[ﬁﬁzzsgf’s%“

C2 Nizkolegované ocele LNT/LNM AlMg3
LNT/LNM 28 336 LNT/LNM AIMg5 ..
LNM MoNi 337 LNT/LNM AlMg4.5Mn .
LNM MoNiva 338 tm%\""agl‘\‘lg';'”z“
LNT/LNM N 339 LNT/LNM AI3:12““
LNT/LNM Ni2.5 340
LNT/LNM 12 341 C7 né
LNT/LNM 19 342 LNM 420FM ....
LNT/LNM 20 343 LNM 4M ...
LNT 502 344
LNT 9Cr(P91) 345

C3 Nehrdzavejlice a Ziaruvzdorné ocele
LNT/LNM 304LSi 346
LNT 304L 347 D Tubular cored wires
LNT/LNM 347Si 348
LNT 316L 349 D1 FCAW wires for mild steel; gas shielded
LNT/LNM 316LSi 350 OPIS MELOAY ... 395
LNT/LNM 318Si 351 OUTERSHIELD=
LNT/LNM 4439Mn 352 Outershield® 70
LNT/LNM 4455 353 Outershield® 70-H ...

Outershield® 70E-H
i -
LNT/LNM 4462 356 Outershield® 71E-H....
Outershield® 71M-H...

LNT/LNM Zeron 100X ... 357 Outershield® 460C .
LNT/LNM 309LSi 358 Outershield® T55-H....
LNT 309LHF 359 Outershield® MC710-H...
LNM 307 360 Outershield® MC710C-H.
LNT/LNM 304H 361 Outershield® MC715-H...
LNM 309H 362 Outershield® MC460VD-H
LNT/LNM 310 363 Outershield® MC420N-H

Bl
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D2 Plnené drétové elekirady pre nizkolegovanu ocel’;

ochranny plyn;
Outershield® 81Ni1-H
Outershield®81Ni1-HSR....
Outershield® 81K2-H
Outershield® 81K2-HSR
Outershield® 500CT-H.......
Outershield® 550-H

o 422
.. 424
.. 426
428
.. 430
432

Outershield® 690-H

Outershield® 690-HSR ...........ccocveererrcrnennes

Outershield® 12-H

434

.......... 436

438

Outershield® 19-H

440

Outershield® 20-H

442

D3 Plnené drotové elektrody pre mékku ocel a pre
nizkolegované ocele s vlastnou ochranou

INNERSHIELD®
Innershield NR®-152

444

Innershield® NR-203NiC...........ccccovereureenne

Innershield® NR-203Ni1....
Innershield® NR-211MP....
Innershield® NR-232

.......... 446

Innershield® NR-233

Innershield® NR-204-H...........ccccoevereurenenne

Innershield® NR-207

Innershield® NR-207-H
Innershield® NR-208-H
Innershield® NR-305

Innershield® NR-311

Innershield® NR-400

Innershield® NR-450-H
Innershield® NR-550-H
Innershield® NS-3M

Innershield® NR 431

D4 Plnené drotové elektrody pre nehrdzavejicu ocel,

ochranny plyn;
COR-A-ROSTA
Cor-A-Rosta 304

478

Cor-A-Rosta P304L

480

Cor-A-Rosta 347

482

Cor-A-Rosta 316l

484

Cor-A-Rosta P316L

Cor-A-Rosta 3091

Cor-A-Rosta P309L

Cor-A-Rosta 309MoL
Cor-A-Rosta P309MoL
Cor-A-Rosta 4462

Cor-A-Rosta P4462

www.lincolnelectric.eu
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D5 Plnené drotové elektrody pre tvrdonavary;

s vlastnou ochranou;

LINCORE®
Lincore® 33
Lincore® 40-0
Lincore® 50
Lincore® 55 .
Lincore® 60-0
Lincore® T&D
Lincore® 15CrMn .
Lincore® 420
Lincore® M

Opis metody .
Chemickeé zloZenie & klasifikacia drotov pre PTZ.. 520
TOT e 522

F PIPELINER® pridavné materialy

Obalené elektrody
PIPELINER® 6P+
PIPELINER® 8P+
PIPELINER® 16P...
PIPELINER® 18P...
PIPELINER® LH-D80.
PIPELINER® LH-D90
PIPELINER® LH-D100........evvrerrierrenierierienieene 568

PIné droty
PIPELINER® 70S-G
PIPELINER® 80S-G

Plnené drétové elektrédy, ochranny plyn
PIPELINER® G70M....
PIPELINER® G8OM....

Plnené drétové elektrddy, s viastnou ochranou
PIPELINER® NR®-207+
PIPELINER® NR®-207XP

G Keramické podlozky

Keramické podIozZKY ...........cceeereeereeernerneeenes 580

VSEOBECNE INFORMACIE
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Odpovedajice pridavné materialy pre zvaranie

OBALENE ELEKTRODY

TyCinky TIG

Dréty MIG/MAG

Fleetweld 5P

Fleetweld 5P+

Supra

Panta

VSEOBECNE INFORMACIE

Pantafix

Omnia

Omnia 46

Omnia 46+

Cumulo

Universalis

Ferrod 165A

Ferrod 135T

Ferrod 160T

Baso 48SP

Baso 49

LNT 25

Baso 51P

Baso 100

Baso 120

Baso G

Baso 26V

Conarc 48

Conarc 49

Conarc 49C

Conarc 51

Lincoln 7018-1

Conarc L150

Conarc V180

Conarc V250

Kardo

A

-LNT 26

PRIDAVNE MATERIALY PRE NELEGOVANE A JEMNOZRNNE OCELE

A

LNM 25

LNM 26

LNM 27
SupraMIG
SupraMIG Ultra
ULTRAMAG

Shield Arc Hyp

LNT 25 - LNT 26

LE ( vysokopevné, kryogénne a pre ocele odolné voci teceniu)

LNM 25 - LNM 26

Shield Arc 70+ LNT Nit LNM Nit
Shield Arc 85 LNT 12 LNM 12
Shield Arc 90 - LA-100
Conarc 55CT LNT 28 LNM 28
Conarc 60G LNT Ni 2,5 LNM Ni1 / LNM 28
Conarc 70G LNT Ni 2,5 -
Conarc 80 - LA-100
Conarc 85 - LNM MoNiVa
Kryo 1 LNT Nit LNM Nit
Kryo 1P LNT Nit LNM Ni1
Kryo 1-180 LNT Nit LNM Ni1
Kryo 2 LNT Ni 2,5 LNM Ni2,5
Kryo 3 LNT Ni 2,5 LNM Ni2,5
SL12G LNT 12 LNM 12
SL19G LNT 19 LNM 19
SL 19 G(STC) LNT 19 LNM 19
SL20G LNT 20 LNM 20
SL 20 G(STC) LNT 20 LNM 20
SL22G - -
SL 502 LNT 502 -
SL 9 Cr(P91) LNT 9 Cr(P91) -

B
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Odpovedajice pridavné materialy pre zvaranie

PLNENE DROTOVE ELEKTRODY _cI:.;
S ochrannym plynom S vlastnou ochranou SAW tavivo/drat E
2
L =
A NR-204-H + NR-207-(H) w
NR-204-H + NR-207-(H) [}
@
=
{7}
NR-211 MP ’g’
NR-232 L60 (LNS 143)
NR-233 L61 (LNS 129)
LNS 135
Wires to combine with fluxes:
761
NR-232 780/ 781/ 782
Outershield 70-H ¢ NR-311 960 / 980
Outershield 71E-H ) NS-3Mm
Outershield 71M-H
Outershield 460C
Qutershield MC710-H
Outershield MC710C-H
Outershield MC715-H
Outershield MC460VD-H
Outershield T55-H
L61 (LNS 129)
NR-203 Ni 1 LNS 135
NR-203 Ni C LNS 133U
NR-204H (root only) LNS 140A
NR-207-H LNS T-55
NR-208-H Wires to combine with fluxes:
NR-400 860 /960 /8500 / 888
P 223 /P 230/ P240
Y NR-203 Ni C
e
Outershield 71E-H NR-204-H + NR-208-H ) LNS 135/ LNS 140A
Qutershield 81Ni1-H /HSR NR-204-H + NR-208-H § 780/860/P 230
Qutershield 81Ni1-H /HSR NR-204-H + NR-208-H 1 LNS 140A
Outershield 81K2-H / HSR NR-204-H + NR-450-H § P 230 - P 240 - 8500 - 888
Outershield 500CT-H
Qutershield 81K2-H / HSR NR-450-H LNS 164 / P 240 - 8500 - 888
Outershield 690-H / HSR - LNS 168 / P 230 - P 240 - 8500 - 888
Outershield 81Ni1-H / HSR ) NR-203 Nit ) LNS 160 /LNS 165
Outershield 81Ni1-H / HSR 7 NR 203 NiC { P 230 - P240
Outershield 81Ni1-H / HSR ) NR-400 } 8500 - 888
Outershield 81K2-H / HSR NR-450-H NS 162 / P 230 - P 240 - 8500 - 888
- - LNS 162 / P 240 - 8500 - 888
Outershield 12-H -
Qutershield 19-H - LNS 150/ P 230 - P 240 - 8500 - 888
Outershield 20-H - LNS 151 /P 230 - P 240 - 8500 - 888

www.lincolnelectric.eu
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Odpovedajice pridavné materialy pre zvaranie

§ OBALENE ELEKTRODY

§ Tycinky TIG Dréty MIG/MAG

=

g Arosta 304L LNT 304LSi LNM 304LSi

] Limarosta 304L LNT 304LSi LNM 304LSi

g Vertarosta 304L LNT 304LSi LNM 304LSi

- Jungo 304L LNT 304L LNM 304L

= Limarosta 304L-130 LNT 304LSi LNM 304LSi
Arosta 347 LNT 347Si LNM 347Si
Jungo 347 LNT 347Si LNM 347Si
Arosta 316L LNT 316LSi LNM 316LSi
Limarosta 316L LNT 316LSi LNM 316LSi
Vertarosta 316L LNT 316LSi LNM 316LSi
Jungo 316 L LNT 316L LNM 316LSi
Limarosta 316L-130 LNT 316LSi LNM 316LSi
Arosta 318 LNT 318Si LNM 318Si
Jungo 318 LNT 318Si LNM 318Si
Arosta 4439 LNT 4439Mn LNM 4439Mn
Jungo 4455 LNT 4455 LNM 4455
Jungo 4465 LNT 4465 LNM 4465
Jungo 4500 LNT 4500 LNM 4500
Arosta 4462 LNT 4462 LNM 4462
Jungo 4462 LNT 4462 LNM 4462
Arosta 4462-145 LNT 4462 LNM 4462
Jungo Zeron100X LNT Zeron100X LNM Zeron100X
Jungo SD2509 LNT Zeron100X LNM Zeron100X
Arosta 3098 LNT 309LSi (309 LHF) LNM 309LSi
Limarosta 309S LNT 309LSi LNM 309LSi
Arosta 309Nb - -
Arosta 309Mo - -
Nichroma LNT 309LSi LNM 309LSi
Nichroma 160 LNT 309LSi LNM 309LSi
Arosta 329 - -
Limarosta 312 - -
Arosta 307 - LNM 307
Jungo 307 - LNM 307
Arosta 304H LNT 304H LNM 304H
Arosta 309H - LNM 309H
Intherma 310 LNT 310 LNM 310
Intherma 310B LNT 310 LNM 310
PRIDAVNE MATERIALY PRE ZLIATINY NA BAZE NIKLU
Nicro 31/27 - -
Nicro 60/20 LNT NiCro 60/20 LNM NiCro 60/20
Nicro 70/15 LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19
Nicro 70/15Mn LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19
Nicro 70/19 LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19
NiCroMo 59/23 LNT NiCroMo 59/23 LNM NiCroMo 59/23
NiCroMo 60/15 LNT NiCroMo 60/16 LNM NiCroMo 60/16

LNT NiTi LNM NiTi

NiCu 70/30 LNT NiCu 70/30 LNM NiCu 70/30
Nyloid 2 LNT NiCro 60/20 LNM NiCro 60/20

B
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Odpovedajice pridavné materialy pre zvaranie

S ochrannym plynom S vlastnou ochranou SAW tavivo/drat
Cor-A-Rosta (P)304L - LNS 304L / P 2000
Cor-A-Rosta 304L - LNS 304L / P 2000
Cor-A-Rosta P304L - LNS 304L / P 2000
Cor-A-Rosta (P)304L - LNS 304L / P 2000
Cor-A-Rosta 304L - LNS 304L / P 2000
- - LNS 347 / P 2000
- - LNS 347 / P 2000
Cor-A-Rosta (P)316L - LNS 316L / P2000
Cor-A-Rosta 316L - LNS 316L / P 2000
Cor-A-Rosta P316L - LNS 316L / P 2000
Cor-A-Rosta (P)316L - LNS 316L / P 2000
Cor-A-Rosta 316L - LNS 316L / P 2000

- - LNS 318 / P 2000

- - LNS 318 / P 2000

- - LNS 4439Mn / P 2000

- - LNS 4455 / P 2000

- - LNS 4465 / P 2000

- - LNS 4500 / P 2000
Cor-A-Rosta (P)4462 - LNS 4462 / P 2000 (S)
Cor-A-Rosta (P)4462 - LNS 4462 / P 2000 (S)
Cor-A-Rosta 4462 - LNS 4462 / P 2000 (S)

LNS Zeron 100X P 2000 (S)

LNS Zeron 100X P 2000 (S)

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

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

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

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

Cor-A-Rosta 309 (Mo)L - LNS 309L / P 2000 (S)
- - LNS 329 / P 2000

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

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

LNS 304 H/ P 2000

LNS 310 /P 2000

LNS 310 /P 2000

LNS NiCro 60/20 / P 2000

LNS NiCro 70/19 / P 2000

LNS NiCro 70/19 / P 2000

LNS NiCro 70/19 / P 2000

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

LNS NiCroMo 60/16 / P 2000

LNS NiTi/ P 7000

LNS NiCro 60/20 / P 2000

www.lincolnelectric.eu

VSEOBECNE INFORMACIE

ek Bl




Intro slovaque.gxd:Mise en page 1 10/05/20Pp7 11:47

Page 26

Odpovedajice pridavné materialy pre zvaranie

[TT ] P .
E: OBALENE ELEKTRODY
§ Tycinky TIG Dréty MIG/MAG
E PRIDAVNE MATERIALY PRE ZLIATINY MEDI
g RepTec Cu8 - LNM CuAi8
= - LNT CuNi30 LNM CuNi30
= - - LNM CuSn
= - LNT CuSn6 -
7] - - LNM CuSn12
= - LNT CuSi3 -
PRIDAVNE MATERIALY PRE ZLIATINY HLINIKA
Al99.8 LNT Al 99.5 LNM AI99.5
AlMn
- LNT AIMg3 LNM AlMg3
 SuperGlaze 5183 1 SuperGlaze 5183
- _J LNT AMg 4,5Mn J LNM AiMg4,5Mn
LNM AlMg4,5MnZr
1 SuperGlaze 5356 \ SuperGlaze 5356
- J LNT AIMg5 J LNM AIMg5
) RepTec AlSi5  SuperGlaze 4043 1\ SuperGlaze 4043
§ AISI5 LNT AISi5 LNM AISi5
RepTec AlSi12 LNT AISi12 LNM AISi 2
PRIDAVNE MATERIALY PRE LIATINY
RepTec Cast 1 LNT NiTi LNM NiTi
RepTec Cast 3 - LNM NiFe
RepTec Cast 31 - LNM NiFe

PRIDAVNE MATERIALY PRE TVRDONAVARANIE

Wearshield BU 30

Wearshield Mangjet (e)

Wearshield 15 CrMn

Wearshield 22Mn5Cr

Wearshield MM 40

Wearshield MM

Wearshield T&D

Wearshield Ml (g

Wearshield ABR

Wearshield 44

Wearshield ME (e)

Wearshield 60 (e)

Wearshield 50 MC

Wearshield 70

Wearshield 420

LNM 420FM

PRIDAVNE MATERIALY PRE OPRAVNE ZVARY

RepTec 5 LNT NiCu 70/30 LNM NiCu 70/30

RepTec 7 LNT NiCro 70/19 LNM NiCro 70/19

RepTec 29 - -

RepTec 34 - -

RepTec 46 LNT 310 LNM 310

RepTec 126 - LNM 307

RepTec 210 LNT 316LSi LNM 316LSi

RepTec Cu8 - LNM CuAl 8

RepTec Cast 1 LNT NiTi LNM NiTi

RepTec Cast 3 - LNM NiFe

RepTec Cast 31 - LNM NiFe

RepTec AlSi5 ) SuperGlaze 4043 ) SuperGlaze 4043
SINTAISi 5 S LNM AISi5

RepTec AlSi12 LNT AISi 12 LNM AISi12

B
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Odpovedajice pridavné materialy pre zvaranie

S ochrannym plynom

S vlastnou ochranou

SAW tavivo/drat

Lincore 33

Lincore 30 S / 802

Lincore 15CrMn

Lincore 40-O

Lincore 55

Lincore T&D

Lincore 50 or 55

Lincore 50 or 55

Lincore 60-0O

Lincore 60-O

Lincore 420

L60 /802

LNS NiCro 70/19 / P 2000

LNS 310 /P 2000

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

LNS 316L / P2000

VSEOBECNE INFORMACIE

"k Bl

www.lincolnelectric.eu
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klasifikacia pridavnych materialov pre zvaranie podla EN
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Z EN 1599
BT P . " v . . . . . . . e s v .
H klasifikacia obalenych elektréd pre Rucné oblukové zvaranie oceli odolnych voci teCeniu
&
e E CrMo2 B 3 2 H5 sL20G6
N - 1. Vetky polohy
= ‘ 2. Vietky polohy vynimkou vertikaine dole
—> 3. normalny a horizontalny-vertikalny tupy / katovy zvar
4. norméalny tupy a kdtovy zvar
Polohy 5. Vertikélne dole a podl'a bodu 3
zvarania
Symbol Recovery Current type
; 105 ACD+CDC
Typ prudu a
—> % s —>
vytaznost i >105 <125 ACD*CDC
A Kysla RC Rutilovo celuldzova
> > C Celylozpva RA Rut!lovo kys!a i
Typ obalu R Rutilovd RB  Rutilovo bazickd
RR  Rutilova s hrubym obalom B Bazicka
Symbol cr Mo v other
Mo B 0,400,70 -
MoV 0,30-0,60 0,8-1,20 0,25-0,60
CrMo0,5 0,40-0,65 0,40-0,65 -
CrMot 0,9-1,40 0,45-0,70 - -
CrMoiL 0,9-1,40 0,45-0,70 - C<0,05
L 3 Chemické zlozenie ———— 3 CrMov1 0,9-1,30 0,90-1,30 010035 -
CrMo2 2026 0,90-130 - -
CrMo2L 2026 0,90-130 - €<0,05
CrMos 4,060 0,400,70 -
CrMo9 8,0-100 0,90-1,.20 0,15 Ni <10
CrMog1 80-105 0,80-1,20 0,15-030 Ni 0,40-1,0
Nb 0,03-0,10
W 0,02-0,07
CrMowv12 10,0-12.0 0,80-1,20 020040 Ni<08
W 0,40-0,60
—> Obalena elektréda z other

EN 1600

klasifikacia obalenych elektréd pre Rucné oblikové zvaranie nehrdzavejticich a Ziaruvzdornych oceli

E 19 12 3 L R 1 2 Limarosta 316L

1. V&etky polohy
Polohy > 2. V8etky polohy vynimkou vertikaine dole
zvarania 3. normaliny a horizontélny-vertikélny tupy / kitovy zvar
4. norméiny tupy a kitovy zvar
5. Vertikélne dole a podla bodu 3
Symbol Recovery Current type
. 1 105 AC + DC
Typ pradu a > 2 = D
vytaznost H >105 < 125 ACSPC
5 AC + DC
Obalena Chemické 6 >125<160 Do
elektréoda — zloZenie — > Typ obalu — — —
l R Rutilova B Bazickd
S%/mbol ¢ 1T Mn T Cr I Ni [ Mo T Other ngbo\ C Mn Cr Ni Mo | Others
Martensitic/ferritic 20255CuN L 0,04 1-4 19-22 24-21 4-7 o
3 0,12 15 1-14 - - - 2016 3MnN L 0,04 5-8 18-21 15-18 2-3 | 020N
34 0,06 ‘ 15 ‘ 1-14 ‘ 3-5 ‘ 04-1 ‘ - 25222NL 0,04 1-5 24-27 20-23 2-3 0,20N
0,12 15 16-18 - - - 27314Cul 0,04 2-5 26-29 30-33 3-4 K
ustenitic Sgemal
199 0,08 20 8- 9-11 188 Mn 0,20 45-75 7-10
199L 0,04 20 8- 9-11 18 9 MnMo 0,04-1,4 3-5 9-11 0,5-1 N
199 Nb 0,08 20 8- 9-11 20103 0,10 25 9-12 1
9122 0,08 20 7- 10-13 2312L 0,04 25 1-14 - -
9123L 0,04 20 7 10-13 2312 Nb 0,10 25 1-14 Nob
9123 Nb 0,08 20 17- 10-13 23122L 0,04 25 11-14 - -
9134NL 0 1-5 17 12-15 299 0,15 25 8-1 -
Austenitic/Ferritic, h\%h corrosion resistance Heat resisting
293NL .04 25 1-24 7-10 1682 0,08 25 14-16 7-9 1-2
572NL 0,04 20 24 -28 6-8 199H 0,04-0,08 20 18-21 9-11
593 CuN L 0,04 25 24.-27 7-10 254 0,15 25 24-27 4-6 -
594NL 0,0: 25 24-27 8-10 2212 0,06-0,20 1-5 20-23 10-13 -
ully austenitic, high corrosion resistance 2520 0,06-0,20 1-5 23-21 18-22
18153L 0,04 1-4 16-19 14-17 2520H 0,35-0,45 25 23-27 18-22
18165NL 0,04 1-4 17-20 15-19 1836 0,25 25 14-18 33-37 -

B
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klasifikacia pridavnych materialov pre zvaranie podla EN
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Klasifikacia obalenych elektrod pre rucné oblikové zvaranie nizkolegovanych a jemnozrnnych oceli w
(]
E 50 6 MniNiB 3 2 H5 &
| Hom(mI1/100: Krvo 1 2
( q) ry 3
—_— >
\ 1. Vsetky polohy =
—> H5 =max.5 2. Vetky polohy vynimkou vertikaine dole
H10 = max.10 3. normalny a horizontélny-vertikalny tupy / kitovy zvar
H15 = max.15 4. normalny tupy a kutovy zvar
5. Vertikélne dole a podla bodu 3
Z = no requirem. — P°!°hy_ /
CA):: *%9 8 zvarania Symbol Recovery Current type
2 =-20°C ; 105 ACD+ DC
8 -0 i 3 AC + DC
4= -40C » ppridua > H 1052125 oo
5= -50°C vytaznost £ AC +DC
6= -60°C 2 >125 = 160 X
7 AC + DC
8 >160 DC
> Typ obalu — | A Kysla RC  Rutilovo celulozova
C  Celuldzova RA Rutilovo kysla
R Rutilovéd RB  Rutilovo bazickd
RR Rutilova s hrubym obalom | B Bazicka
—— > Chemické zloZenie e _
Symbol Mn Ni Mo
Minimélna " fg - 0506
; P o - ¥
——> narazova praca. N A
47 Joule p':‘i Symbol |  medza sklzu As MnMo >1,4-2,0 - 0,3-0,6
1Ni 14 0,6-0,12 -
35 =355 440-570 =22% 2Ni 14 1,8-2,6 -
Min. medza > 38 =380 470-600 =20% 3Ni 14 >2,6-3,8 -
sklzu (N/mm?) 42 =420 500-640 =20% Mn1Ni >1,4-2,0 0,6-0,12-
46 = 460 530-680 =20% 1NiMo 14 0,6-0,12 0,3-0,6
- < 50 500 560-720 18% th
——> Obalena elektréda N =" z other

EN 757

klasifikacia obalenych elektréd pre Rucné oblikové zvaranie vysokopevnych oceli

E 55 4 LNIW B 3 2 H5 ‘ﬁ' ————> | stressrelieved 1h/560-600°Cc | Conarc 70G

1. V&etky polohy
HDM(mI/1 oog) 2. VSetky polohy vynimkou vertikalne dole
H 3. normalny a horizontalny-vertikalny tupy / kutovy zvar
H 4. normalny tupy a kutovy zvar
5. Vertikalne dole a podl'a bodu 3
- - 3 Polohy P
/ZA’ZHOJS%UJ%W zvarania Symbol Recovery Current type
il 05 AC +DC
2 = DC
3 AC + DC
Typ pradu a 4 >105 <125
> vytasnost 3 B 125 < 160 ACs DG
7 AC + DC
8 >160 DC
A Kyslé' . RC Rutilovo celu[dzova
> Typ obalu > 6 Conlozova RA  Rutilovo kysla
R Rutilovd RB Rutilovo bazicka
RR Rutilova s hrubym obalom B Bazicka
F———2> Chemické zlozenie —_— Symbol Mn Ni Cr Mo
L. MnMo 1,4-2,0 - - 0,3-0,6
Minimalna Mn1Ni 1,4-2,0 | 0,6-1,2 - -
| >» narazova praca. 1NiMo <14 10612 - 03-0,6
i 1.5NiMo <14 1,2-1,8 0,3-0,6
47 Joule pri Symbol | medza | skizu As SNIMo 4 | 1826 . 03.08
55 =550 | 610-780 |=18% MniNiMo  |1,4-20 | 0,6-1.2 - 0,3-06
Min. medza 62 | =620 | 690-890 |=18%| | Mn2NiMo 114-2,0 1826 - 10306
— —> Mn2NiCrMo | 1,4-2,0 | 1,8-2,6 - 0,3-0,6
skizu (N/mm?) 69 | 2690 | 760-960 |=17%| |pnoNiCrMo | 1:4-2,0 | 1,826 | 03-0,6 | 0.3-0,6
79 =790 | 880-1080 |=16%| |Mn2NiiCrMo |1,4-20 | 1,8-26 |06-10 | 0,3-06
3 Obalena elektréda 89 =890 | 980-1180 |= 15% z ther

www.lincolnelectric.eu
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klasifikacia pridavnych materialov pre zvaranie podla EN

w
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£ EN 440
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= klasifikacia drotovych elektréd a zvarového kovu pre MIG/ MAG zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych oceli
(]
[ .
-]
g G 46 3 M G3Si1 LNM 26
2

Z=no requirem.

AZ*20C > Chemické zlozenie —— >

2 20°C

3 =-30°C

4 = -40°C

5= -50°C

6= -60°C

L y» Typeofshielding 3y
gas
Minimalna narazova praca.
—_— -
47 Joule pri
——> Min. medza sklzu (N/mm?)

——> PIny drét pre proces MIG/MAG

Symbol Si Mn Ni Mo
GO
G2si 0,50-0,80 0,90-1,30 0,15 0,15
G3Si 10,70-1,00 1,30-1,60 0,15 0,15
G4si 10,80-1,20 1,60-1,90 0,15 0,15
G3si2 1,00-1,30 1,30-1,60 0,15 0,15
Al Ti+2Zr
G2Ti 0,40-0,80 0,90-1,40 |0,05-0,20 | 0,05-0,25
G3Nit 0,50-0,90 1,00-1,60 |0,80-1,50 0,15
G2Ni2 0,40-0,80 0,80-1,40 |2,10-2,70 0,15
G2Mo 0,30-0,70 0,90-1,30 0,15 0,40-0,60
G4Mo 0,50-0,80 1,70-2,10 0,15 0,40-0,60
Al
G2Al 0,30-0,50 0,90-1,30 0,15 0,35-0,75
M = M2 mixed shielding gas (without helium)
C =100 CO2
Symbol medza sklzu As

35 =355 440-570 =22%

38 =380 470-600 =20%

42 =420 500-640 =20%

46 = 460 530-680 =20%

50 =500 560-720 =18%

EN 1668

Klasifikacia tyciniek, drétov a zvarového kovu pre TIG zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych oceli

W 46 3 W3Sii NT 25

—— > Chemické zlozenie —— >

Minimalna narazova praca.
I 3 47Joulepri 0@

L > Min. medza sklzu (N/mm?) ————————— >

> Proces TIG, drét a zvarovy kov

Symbol Si Mn Ni Mo
WO
W2Si 0,50-0,80 | 0,90-1,30
W3Ssit 0,70-1,00 1,30-1,60
WA4Ssit 0,80-1,20 1,60-1,90
Al Ti+2Zr
W2Ti 0,40-0,80 | 0,90-1,40 | 0,05-0,20| 0,05-0,25
W3Ni1 0,50-0,90 1,00-1,60 | 0,80-1,50
W2Ni2 0,40-0,80 | 0,80-1,40 | 2,10-2,70
W2Mo 0,30-0,70 | 0,90-1,30 0,40-0,60
Z =no requirem.
o
Symbol medza sklzu As

35 =355 440-570 =22%

38 =380 470-600 =20%

42 =420 500-640 =20%

46 = 460 530-680 =20%

50 =500 560-720 =18%

B
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klasifikacia pridavnych materialov pre zvaranie podla EN
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Klasifikacia drotovych elektrod, drotov a tyCiniek na obliikové zvaranie nehrdzavejlcich a Ziaruvzdornych oceli w
(]
a
G 1912 3 L Si LNM 316 LSi 2
3N
=
Ch | ické Classification e
G = GMAW o rorie. Sic Stication 20,10~ 0,25N
W = GTAW zlozenie —> i=0,65-1,2% 9010 - 0.20N, 1,5-2,5Cu
P = PAW %0,20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
S = SAW 9 1,2Cu
%0,7-1,5Cu
Symbol e Tsi T mn T o T N [ M ‘Symbol Tc Tsi T wm | o | N | Mo
Martensitic/ferritic 20163 Mn L 003 10 5-9 19-22 1518 24
13 015 | 10 10 12-15 - - 25222 NL* 003 | 10 36 24-27 21-24 153
13L 005 | 1,0 1.0 12-15 - - 27314Cul | 003 | 10 1.3 26-29 30-33 3-4°
134 0,05 1,0 1,0 11-14 35 0,4-1 Special types
17 o122 | 10 16-19 - - - 188 Mn 020 | 12 17-20 7-10 -
Austenitic 20103 0,12 1,0 18-21 8-12 153"
199L 003 | 065 1-2 19-21 911 - 2312L 003 | 065 2225 11-14 -
199 Nb 008 | 065 120 1921 9-11 - 2312 Nb 008 | 10 2225 11-14 -
19123L 003 | 065 1-2 18-20 11-14 2.3 23122L 003 | 10 21-25 11-15° 23
19123 Nb' 008 | 065 12 18-20 11-14 23 299 015 | 10 28-32 812 -
Austenitic/Ferritic, high corrosion resistance Heat resisting
2293NL* 003 | 1,0 25 21-24 7-10 168 010 | 10 14-16° 7°9° 128
2572NL 003 | 10 25 24-27 6-8 199H 0,04-008 1.0 18-21 9-11 -
2593CuNL* | 003 | 1,0 25 24-27 811 19123 H 004-008 1.0 18-20 11-14 23
2594NL 003 | 10 25 24-27 810 2212 H 0,04-008 20 21-24 11-14 -
Fully austenitic, high corrosion resistance 254 015 20 24-27 4-6
18153 L 003 | 1.0 1-4 17-20 13-15 2520 0.08-0,15 2,0 24-21 1822
1816 5N L? 003 | 10 1-4 17-20 16-19 2520 Mn 008-0,15 20 24-27 18-22
19134 L 003 | 1.0 1.5 17-20 12-15 2520H 0.35-0.45 2.0 24-27 18-22 -
20255 CuL® 003 | 10 1’5 10.92 2407 1836 H 0,18-0,25( 0,40-2 15-19 3337
lid wire for :
> Solid wire fo
Klasifikacia plnenych elektréd na oblikové zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych
oceli s ochrannym plynom a bez ochranného plynu
.
T505 INi PM2HS5 Outershield 81Ni-H
[ Hom(mI/100g) 1. V3etky polohy
H5 = max.5 2. V8etky polohy vynimkou vertikalne dole
—3» |10 = max.10 3. normalny a horizontalny-vertikalny tupy / kitovy zvar
H15 = max.15 4. normalny tupy a katovy zvar
— . — 3 5. Vertikélne dole a podla bodu 3
SN0 requirem. —> Poloh
20°C zvérar‘{ia M = M2 mixed shielding gas (without helium)
0°C C =100 CO2
-20°C
-30°C Symbol Characteristics
-40°C 3, Typeof With shielding gas (C en M2)
-50°C shielding gas R~ [ Rutile, slow freezing slag
= -60°C P Rutile, fast freezing slag
B Basic
M Metal powder
Type of electrode Without shielding gas
— core — > V| Rutile or basic / fluoride
W | Basic/fluoride , slow freezing slag
Y Basic/fluoride, fast freezing slag
S Other types
————> Chemické zlozenie —— >
Symbol Mn Ni Mo
Minimalna - 20 - -
L > narazova praca. _ _ Mo 14 - 0,3-0,6
47 Joule pri Symbol Yield Tensile As MnMo >1,4-2,0 - 0,3-0,6
Ni 14 06-0,12 -
35 > 355 440-570 |=22% 2Ni 14 1,8-2,6 -
> Min. medza skizu (N/mm > 38 | 2380 | 470-600 |>20% 3Ni 14 >2,6-3,8 -
( ) 42 > 420 500-640 |>20% Mn1Ni >1,4-2,0 0,6-0,12-
46 > 460 530-680 |>20% 1NiMo 14 0,6-0,12 0,3-0,6
> Plnené drétové elektrédy 50 | =500 | 560-720 |>18% z other

www.lincolnelectric.eu
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klasifikacia pridavnych materialov pre zvaranie podla EN
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w Klasifikacia taviv na zvaranie pod tavivom
2
-] H5 =max.5
[ ——>» Hom(ml/100g) ———>» |H10=max.10
]
xg H15 = max.15
\ \ [ \ ‘ AC = AC or DC
8500 L 3= Current type 5, [PG=DConly
metallurgical behaviour
H 1 >07
Metalurgické < %
— . _————————————» |5
vlastnostir 3 3
Neutral | 5
1.Kondtruk naoce ,HSLA, at . S 6
Aplikécie 2. nehrdzavejlica oce  a/alebo nikel a zliatiny na baze niklu % g
P> | 3. navranie oteruvzdornjch vrstiev a 9
Ms manganese - silicate MnO + S0z >50
Ca0 <15
cs calcium - siicate Ca0 +MgO + 802 | >56
) Ca0 + MgO >15
— > Typ taviva —_— zs zirconium - silicate 7102 + Si02+ MnO | > 45
ZrOz =15
RS rutile - siicate TiOz + Si02 >50
TiO: >20
AR aluminate - rutile Al0s + T2 >40
A:O: + S0z + MgO | > 40
AB aluminate - Basic Al2O3 >20
F = wyiavers GCaFz >22
Proces vyrob = ] A:0s + S0z + 202 | = 40
—> vyroby —2 | A = aglomerat AS | aluminate - siicate CaF2 + MgO >30
M = miesané 2102 =5
AF aluminate - fluorure basic [Alz0s + CaFz >70
Ca0 +MgO + CaFz + Mg > 50
B fiuorure - basic S0z <20
CaFz >15
—> Podtavidlové zvaranie ‘ ony ofher compostion

EN 756-04

Klasifikacia drotovych elektrod a kombinacii drét - tavidlo na zvaranie pod
tavidlom nelegovanych a jemnozrnnych oceli

S425 AB S3Si TR S W R
LN S133U/ P 230 SZ any other agreed composition
‘ S1 0,35-0,60
3 Chemické zlozenie — 3 |52 0151080139
S4 1,76-2,25
sisi 0,15-0,40 | 0,35-0,60
Z = no requirem. S28i 0,15-0,40 | 0,80-1,30
A=+20°C Symbol | Type of flux S2Si2 |0,40-0,60 | 0,80-1,30
0= 0°C MS Manganese-silicate S3Si 0,15-0,40 | 1,31-1,85
2 =-20°C > Type of |cs Calcium-silicate S4si 0,15-0,40 | 1,86-2,25
3 =-30°C flux 7S Zirconium-silicate S1Mo 0,35-0,60 0,45-0,65
4 —40°g RS Rutile-silicate S2Mo 0,05-0,25 | 0,80-1,30 0,45-0,65
5= -50° ; " S3Mo 1,81-1,75 0,45-0,65
6= -60°C ig ﬁmﬂizéﬁfs SaMo 176-2,25 0,45-0,65
. - S2Nit 0,80-1,30 | 0,80-1,20
AS Aluminate-silicate SoNi1 5 0,80-1,30 1,21-1,80
AF Aluminate-fluorure basic || soNi2 0,80-1,30 | 1,81-2,40
e FB Fluorure-basic S2Ni8 0,05-0,25 | 0,80-1,30 | 2,81-3,70
r’:’g:‘::;‘:ga z any other type S2NitMo 0,80-1,30 | 0,80-1,20 | 0,45-0,65
. S3Ni1,5 1,31-1,70 | 1,21-1,80
praca. . S3NiTMo 1,31-1,80 | 0,80-1,20 | 0,45-0,65
47 Joule pri S3Ni1,5M 1,20-1,80 | 1,20-1,80 | 0,30-0,50
Multirgn
——> Min. medza skizu (N/mm?) ~ ———— 3 [ T"";'e’“" — Symbol | medza | sklzu As
Y! 35 | >355 | 440-570 |=22%
3T | 2855 | 2470 38 | =880 | 470-600 |=20%
4T | =420 2520 42 =420 | 500-640 |=20%
5T | =500 >600 46 =460 | 530-680 |=20%
. 50 =500 | 560-720 |=18%
——> Submerged arc welding

B




Intro slovaque.gxd:Mise en page 1 10/05/20p7 11:48 Page 33

Poznamky

VSEOBECNE INFORMACIE

www.lincolnelectric.eu




Intro slovaque.gxd:Mise en page 1

Polohy zvarania podl’a ASME a IS0 6947

VSEOBECNE INFORMACIE

Qualification test

Position

Plate-fillet

Pipe-fillet
N
M

m LINCOLN B
ELECTRIC

10/05/2889
N

All qualifications

1F
1F, 2F

1F, 2F, 4F
All qualifications

11:48
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5F

up/down

PF 4

1F, 2F, 2FR
1F, 2F, 2FR
1F, 2F, 2FR, 4F
All qualifications

1F

1F, 2F, 2FR

1F, 2FR

1F, 2F, 2FR, 4F
All qualifications
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Qualification test

6G + 6GR
2G + 5G

10/05/2
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Polohy zvarania podl’a ASME a IS0 6947

Qualified for groove welds

1G

1G, 2G
1G, 3G
1G, 4G

1G

1G, 2G

1G, 3G, 4G

All qualifications
All qualifications

1G
1G, 2G

1G

1G, 2G

1G, 2G

All qualifications
All qualifications

-~y
>

I/

—4

Quality for fillet welds

1F
1F, 2F

1F, 2F, 3F
1F, 2F, 4F

1F

1F, 2F

1F, 2F, 3F, 4F
All qualifications
All qualifications

1F

1F, 2F, 2FR

1F, 2F, 2FR

1F, 2F, 2FR, 4F

1F

1F, 2F

All qualifications
All qualifications
All qualifications

LINCOLN
ELECTRIC

VSEOBECNE INFORMACIE
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Tabul’ka vyberu (Aplikdcie pre nehrdzavejice ocele)

L
g
= TABULKA VYBERU OBALENYCH ELEKTROD PRE NEHRDZAVEJUCE OCELE A ZLIATINY NIKLU
=
T Cislo materilu Typ elektrody )
o Kéd En Poznamky
o o Prva volba Druha volba
=
{7}
4 Chrémové feritické ocele
1.4000 X6Cr13
1.4001 *X7Cr14
1.4002 X6CrAl13
1.4006 X12Cr13 Arosta 309S Arosta 329 Arosta 329, ked' je pozadovany
1.4008 *GX8CrNi13 Limarosta 309S Nichroma nizky obsah Ni, pre pevné materialy,
1.4016 *X6Cr17 Arosta 309Mo mozné ako krycia vrstva
1.4021 X20Cr13
1.4024 *X15Cr13
1.4027 *GX20Cr14
Chrémové martenzitické ocele
1.4113 X6CrMo17 1 Nichroma Arosta 329 Arosta 329, ked' je pozadovany
1.4120 *X20CrMo13 Arosta 309Mo Arosta 309S nizky obsah Ni, pre pevné materialy,
Limarosta 309S mozna ako krycia vrstva
Austenitické Cr-Ni ocele
1.4301 X4CrNi18-10
1.4303 X4CrNi18-12 Arosta 304L Arosta 347
1.4306 X2CrNi19-11 Limarosta 304L-130
1.4308 GX5CrNi18-10 Limarosta 304L-130
1.4310 X10CrNi18-8 Vertarosta 304L
1.4311 X2CrNiN18-10
1.4312 *GX10CrNi18-8
1.4318 X2CrNiN18-7
1.4335 X1CrNi25-21 Jungo 4465 -
1.4347 *GX8CrNi26-7 Jungo Zeron 100X Jungo 4462
1.4362 X2CrNiN23-4 Arosta 4462 Jungo 4462
* DIN/SEW

B
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Tabul'ka vyberu (Aplikdcie pre nehrdzavejice ocele)

Austenitické Cr-Ni ocele

—

E

TABULKA VYBERU OBALENYCH ELEKTROD PRE NEHRDZAVEJUCE OCELE A ZLIATINY NIKLU =
™

=

Cislo materialu Typ elektrody ) o
Kéd En P — Poznamky S
Prva volba Druhé volba =

2

7]

=

1.4401 XA4CrNiMo 17-12-2
1.4404 X2CrNiMo 17-12-2
1.4406 X2CrNiMoN 17-11-2 Arosta 316L

1.4408 GX5CrNiMo 19-11 Limarosta 316L-130 Arosta 4439, ked' obsah feritu
1.4410 *GX10CrNiMo 18-9 Limarosta 316L Arosta 4439 Vo zvarovom kove nesmie

1.4428 X2CrNiMo 18-12-3 Vertarosta 316L presiahnut <0,5% alebo ked’
1.4429 X2CrNiMoN 17-13-3 je pozadovany zvyseny obsah Mo

1.4432 X2CrNiMo 17-12-3
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3
1.4436 XA4CrNiMo 17-13-3

1.4438 X2CrNiMo 18-15-4
1.4439 X2CrNiMoN 17-13-5 Arosta 4439
1.4446 GX2CrNiMoN 17-13-4 -
1.4448 GX6CrNiMo 17-13

1.4460 X3CrNiMoN 27-5-2 Jungo Zeron 100X
1.4462 X2CrNiMoN 22-5-3 Arosta 4462/ Jungo Zeron 100X
Jungo 4462

1.4463 *GX6CrNiMo 24-8-2 Jungo Zeron 100X
1.4464 *GX40CrNiMo 27-5

1.4463 *GX6CrNiMo 24-8-2 Jungo Zeron 100X
1.4464 *GX40CrNiMo 27-5

1.4465 X1CrNiMoN 25-25-2 Jungo 4465 - -
1.4466 X1CrNiMoN 25-22-2

1.4468 *GX3CrNiMoN26-6-3 Jungo Zeron 100X
1.4469 *GX2CrNiMoN26-7-4

*DIN/SEW

www.lincolnelectric.eu
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—
g
5 TABULKA VYBERU OBALENYCH ELEKTROD PRE NEHRDZAVEJUCE OCELE A ZLIATINY NIKLU
=
T Cislo materilu Typ elektrody )
o Kéd En Poznamky
o o Prva volba Druha volba
=
{7}
4 Austenitické Cr-Ni ocele
1.4500 GX7NiCrMoCuNb 25-20 Jungo 4500 NiCro 31/27
1.4503  X3NiCrMoTi 27-23 NiCro 31/27 NiCro 60/20
1.4505  X4NiCrMoCuNb 20-18-2 Jungo 4500 NiCro 31/27
1.4506  X5NiCrMoCuTi 20-18
1.4510  X3CrTi17 Arosta 309S Arosta 329 Arosta 329, ked' je pozadovany
1.4511  X3CrNb17 Limarosta 309S Nichroma nizky obsah Ni, pre pevné materialy,
14512 X6CrTi12 Arosta 309Mo mozné ako krycia vrstva
1.4513  X6CrMo 17-1
1.4515  *GX3CrNiMoCuN 26-6-3 Jungo Zeron100X -
1.4517  *GX3CrNiMoCuN 26-6-3-3
1.4529  X1INiCrMoCuN 25-20-7 NiCro 60/20 NiCroMo 59/23
1.4531  GX2NiCrMoCuN 20-18 NiCro 31/27
1.4536  GX2NiCrMoCuN 25-20 Jungo 4500 NiCro 60/20
1.4539  X1INiCrMoCu 25-20-5
1.4541  X6CrNiTi 18-10 Limarosta 304L130 Typ 304L, TUV osvedcenie pre
1.4550  X6CrNiNb 18-10 Arosta 347 Limarosta 304L pouzitie do teplot 350°C
1.4552  GX5CrNiNb 18-9 Vertarosta 304L (medzikrystalicka kordzia)
1.4558  *X2NiCrAlTi 32-20 repair welding
1.4559  *GX7NiCrMoCuNb 42-2 NiCro 60/20 NiCro 70/19
1.4563  X1NiCrMoCu 31-27-4 NiCro 31/27 NiCro 60/20
Arosta 316L
Limarosta 316L130 Typ 316L: TUV osvedienie pre
1.4571  X6CrNiMoTi 17-12-2 Arosta 318 Limarosta 316L pouzitie do teplot 400°C
1.4573  *X10CrNiMoTi 18-12 Vertarosta 316L (medzikrystalicka kordzia)
1.4577  X3CrNiMoTi 25-25 Jungo 4465 -
1.4580  X6CrNiMoNb 17-12-2 Arosta 316L Arosta 4439, ked' obsah feritu vo
1.4581  *GX5CrNiMoNb 18-10 Arosta 318 Limarosta 316L130 zvarovom kove nesmie
1.4583  *X10CrNiMoNb 18-12 Arosta 4439 Limarosta 316L130 presiahnut <0,5%
Vertarosta 316L Typ 316L: TUV osvedcenie pre
pouzitie do tepl6t 400°C
(medzikrystalicka kordzia)

*pre opravné zvary

B




Intro slovaque.gxd:Mise en page 1

11:48

Page 43

Tabul’ka vyberu (Aplikdcie pre nehrdzavejice ocele a Zliatiny nikiu)

TABUL’KA VYBERU OBALENYCH ELEKTROD PRE NEHRDZAVEJUCE OCELE A ZLIATINY NIKLU

Cislo materialu Typ elektrody )
Kod E Poznamky
odEn Prva volba Druha volba
1.4585  GX7CrNiMoCuNb18-18 Jungo 4500 NiCro 31/27
1.4586  X5NiCrMoCuNb22-18
Heat resistant steels
14712 X10CrSi6
1.4713  X10CrAI 7 Arosta 309S Arosta 329, ked' je pozadovany
1.4724  X10CrAl 13 Limarosta 309S Arosta 329 nizky obsah Ni, pre pevné materialy,
1.4742  X10CrAl 18 mozna ako krycia vrstva
1.4746  X8CrTi 25
1.4762  X10CrAl 24
1.4821  X20CrNiSi 25-4 Arosta 329 Arosta 309S
1.4822  GX40CrNi 24-5 Limarosta 309S
1.4823  GX40CrNiSi 27-4
1.4825  GX25CrNiSi 18-9
1.4826  GX40CrNiSi 22-9 NiCro 70/15Mn NiCro, zavisi na
1.4828  X15CrNiSi 20-12 Arosta 309H NiCro 70/15Mn evadzkovej teplote
1.4832  GX25CrNiSi 20-14 NiCro 70/19
1.4833  X7CrNi23-14
1.4837  GX40CrNiSi 25-12 NiCro 70/15 Arosta 309H Arosta 309H zavisi na
NiCro 70/19 prevadzkovej teplote

1.4840  GX15CrNi 25-20
1.4841  X15CrNiSi 25-20
1.4845  X12CrNi 25-21 Intherma 310 -
1.4847  X8CrNiAITi 20-20
1.4846  X40CrNi 25-21

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

GX40NiCrSiNb 38-18
1.4850  X15NiCrNb 32-21 NiCro 70/15 opravné zvary
1.4852  GX40NiCrNb 35-25
1.4855  GX30CrNiSiNb 24-24 NiCro 70/15* NiCro 70/15Mn*
1.4857  GX40NiCrSi 35-25
1.4859  GX10NiICrNb 32-20 NiCro 70/15*
1.4861  X10NiCr 32-20
1.4864  X12NiCrSi 36-16 NiCro 70/15 NiCro 70/19
1.4865 GX40NiCrSi 36-18 NiCro 70/15Mn
1.4876  X10NiCrAITi 32-20 NiCro 60/20 NiCro 70/15

NiCro 70/19

1.4878  X12CrNiTi 18-9 Arosta 309H Arosta 347

“pre opravné zvary

www.lincolnelectric.eu
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Tabul'ka vyberu (aplikdcie pre Zliatiny na bdze niklu)

E TABULKA VYBERU OBALENYCH ELEKTROD PRE ZLIATINY NA BAZE NIKLU
<<
E ~
§ Cislo materialu Typ elektrody Poznamk
. 0znamky
E Kéd DIN/SEW Prva volba Druha volba
=
E Creep resistant chromium-
=
B 1.6901 GX8CrNi 18-10
e 1.6902 GX6CrNi 18-10 NiCro 70/19 -
1.6905 GX5CrNiNb 18-10
1.6907 X3CrNiN 18-10
Nickel-Copper-Iron-alloys
2.4360 NiCu30Fe
2.4361 LC-NiCu30Fe
2.4365 G-NiCu30Nb NiCu 70/30 -
2.4375 NiCu30Al
Nickel-Chromium-Molybdenum-
Iron-Alloys
2.4602 NiCr21Mo14W NiCroMo 59/23 -
(alloy C22) NiCroMo 60/16
2.4605 NiCr23Mo16Al NiCroMo 59/23 -
(alloy C59)
2.4610 NiMo16Cr16Ti NiCroMo 59/23 -
(alloy C4) NiCroMo 60/16
2.4618 NiCr22Mo6Cu
2.4619 NiCr22Mo7Cu NiCro 60/20 -
2.4641 NiCr21Mo6Cu
2.4816 NiCr15Fe NiCro 70/15 NiCro 60/20
2.4817 LC-NiCr15Fe NiCro 70/15Mn
2.4819 NiMo16Cr15W NiCroMo 59/23 -
(alloy C276) NiCroMo 60/16
2.4851 NiCr23Fe NiCro 70/19 NiCro 60/20
2.4856 NiCr22Mo9Nb NiCro 60/20 NiCroMo 59/23 len NiCroMo 59/23 vyssia
odolnost voci kor6zii
2.4858 NiCr21Mo NiCro 60/20 -
2.4867 NiCr60 15
2.4869 NiCr80 20 NiCro 70/15 -
2.4951 NiCr20Ti NiCro 70/15Mn
2.4952 NiCr20TiAl
2.4975 NiFeCr12Mo NiCro 60/20 -
2.4976 NiCr20Mo

B T
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Poznamky

VSEOBECNE INFORMACIE
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w
g
g Typ Zliatiny vysoka teplota nehrdzavejlce ocele | nehrdzavejice
™ NiCrFe CrNi-ocele CrNiMo-ocele CrNi-ocele
w EN code W.nr. | NiCr15Fe X15CrNiSi 20 12 | X5CrNiMo 17-12-2 X5CrNi 18-10
§ (DIN) (Inconel 600) X2CrNiMo 18-14-3 X2CrNi 19-11
] NiCrAITi X15CrNiSi 2520 | X10CrNiMoNb 18-12 | X6CrNiNb 18-10
] (Incoloy 800)
7]
= Un-alloyed
steel S$235-S355 NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
Re< P235-P355 NiCro 70/15Mn Arosta 309S Arosta 309S
360 N/mm- NiCro 70/19 NiCro 70/15 Arosta 309Mo Arosta 309Mo
NiCro 60/20 NiCro 70/19 Arosta 307
Un-alloyed
fine grained NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
steel S420-S500 NiCro 70/15Mn Arosta 309S Arosta 309S
Re NiCro 70/19 NiCro 70/15 Arosta 309Mo Arosta 309Mo
360-500 N/mm- NiCro 60/20 NiCro 70/19 Arosta 307
Mo-alloyed NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
16Mo3 1.5415 | NiCro 70/15Mn Arosta 309S Arosta 309S
steel NiCro 70/19 NiCro 70/15 NiCro 70/15
NiCro 60/20 NiCro 70/19 Arosta 307
CrMo 13CrMo4-5 1.7335 | NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15
MoV NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
creep resistant | 14MoV63 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19
steel (DIN) 1.7715 | NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20
CrMo 10CrMo9-10 1.7380 | NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15
creep resisting | (DIN) NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
steel 12CrMo19-5 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19
(DIN) 1.7362 | NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20
Martensitic X20CrMoV12-1 1.4922 | NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15 NiCro 70/15
Cr-steel (DIN) NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
X24CrMoV12-1 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19 NiCro 70/19
(DIN) 1.4936 | NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20 NiCro 60/20
Ferritic X12Cr13 1.4006 | NiCro 70/15 Arosta 309S Nichroma Nichroma
X6Cr17 1.4016 | NiCro 70/15Mn Arosta 309Mo Arosta 309S Arosta 309S
Cr-steel X10CrAI24 1.4762 | NiCro 70/19 Arosta 309Mo Arosta 309Mo
(DIN) NiCro 60/20 NiCro 70/15
NiCro 70/19
Stainless X5CrNi18-10 1.4301 | NiCro 70/15 Arosta 309S Arosta 304L Arosta 304L
X2CrNi19-11 1.4306 | NiCro 70/15Mn
CrNi-steel X6CrNiNb18-10 1.4550 | NiCro 70/19 Nichroma Arosta 316L Arosta 347
NiCro 60/20
Stainless X5CrNiMo17-12-2 1.4401 | NiCro 70/15 Arosta 309S Arosta 316L
X2 CrNiMo18-14-3 1.4435 | NiCro 70/15Mn
CrNiMo-steel | X10CrNiMoNb18-12 | 1.4583 | NiCro 70/19 Arosta 309Mo Arosta 318
(DIN) NiCro 60/20
High X15CrNiSi20-12 1.4828 | NiCro 70/15
temperature (DIN) NiCro 70/15Mn
CrNi-steel X15CrNiSi 25-20 1.4841 | NiCro 70/19 Intherma 310
(DIN) NiCro 60/20 NiCro 70/19
NiCrFe- NiCr15Fe(DIN) 2.4816 | NiCro 70/15
(Alloy 600) NiCro 70/15Mn
alloys NiCrAITi (DIN) 1.4876 | NiCro 60/20
(Alloy 800)

B
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Tabul’ka vyberu (Electrodes for dissimilar joints -1)

|
=]
- C-Mn-ocel C-ocel g
Fﬁrl[tlcko—' r Ocel’ odolna voci teCeniu s Mo/Cr Mo/Cr Mo V Medza skizu Medza skizu s
chromova oce Re<360-500 N/mmp Re<360 N/mm2 ™
X12Cr13 X20CrMoV 12| 10CrMo9-10 13CrMo4-5 16Mo3 $420-500 S235-8355 w
X6Cr17 X24CrMoV 12| 12CrMo19-5 14MoV63 P235-355 S
X10CrAI24 )
=]
&
Conarc 49C Conarc 49C Conarc 49C Conarc 49C =
Nichroma NiCro 70/15 SL12G Baso 100 SL12G Baso 100
Arosta 309Mo NiCro 70/15Mn SL19G SL12G
Arosta 309S NiCro 60/20 SL 20G SL 19G Baso 120 Conarc 60G Baso 120
Arosta 307 SL 502 SL12G
Arosta 309S NiCo 70/15 SL12G Conarc 49C
Arosta 309Mo NiCro 70/15Mn SL12G SL12G SL12G
Nichroma SL 19G Conarc 60G
Arosta 307 NiCro 60/20 SL 20G SL 19G Conarc 60G Conarc 70G
SL 502
Nichroma NiCro 70/15 SL12G
Arosta 309S NiCro 70/15Mn SL12G SL12G
NiCro 60/20 SL19G
Arosta 307 SL 502
NiCro 70/15 NiCro 70/15 SL19G SL 19G
NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
NiCro 70/19 NiCro 70/19
NiCro 60/20 NiCro 60/20 SL 20G SL 22G
NiCro 70/15 NiCro 70/15 SI120G
NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
NiCro 70/19 NiCro 70/19
NiCro 60/20 NiCro 60/20 SL 502
NiCro 70/15 NiCro 70/15
NiCro 70/15Mn NiCro 70/15Mn
NiCro 70/19 NiCro 70/19
NiCro 60/20 NiCro 60/20
Arosta 329
Arosta 3098 predhrev 150-250°C

predhrev a Zihanie na odstranenie vnitornych pnuti

®
%
www.lincolnelectric.eu
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Kalkulacia ceny pre zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli

Mnozstvo vyvareného kovu v cm?/ elektrodu

Typ Pole pdsobnosti 0 32

Viysoko vytazna elektréda pre kutové zvary
Ferrod 135T a horizontalne V- a X-zvary. Hladka zvarova 4.7 741 11.6
Ferrod 160T husenica. Vysoka rychlost zvarania 8.5 14.2

vytazitelnost cez 135, 160, 180%

VSEOBECNE INFORMACIE

Ferrod 165A  Ako Ferrod 160T. vysSia zvéracia rychlost.

160% vytazitelnost. Narazova praca pri -20°C 5.1 8.5 12.7
Universalis  Rutilova elektroda, najma na zvaranie konstrukcnej 2.7 3.9

ocele v polohe pod rukou, Velmi hladky vzhlad 3.5? 5.12
Cumulo Rutilova elektréda, vhodna pre vietky polohy

(okrem zhora nadol) 25 3.5
Pantafix Rutilova elektroda na bezné Ucely, konstrukcie, rdry,

vhodnd pre vetky polohy, vratane zhora nadol. 24 3.4

Omnia/Panta Rutilova elektroda na bezné tcely vhodna pre vsetky polohy. Nizke napétie
naprazdno. Mensie priemery su vynikajdce pre hobby obchod. 2424 3.4/3.4

Supra Rutilova elektréda na zvaranie vo vSetkych polohéch s vynikajlcimi charakteristikami pri vertikdinom zvarani nadol

Opravy v lodiarstve 2.4 . 49
Kardo Bazicka elektroda. Nizka medza kizu a pevnost v tahu,

vysoka razovéa hazevnatost 3.0 4.4
Baso 48SP Rutilovo-bazicka elektréda, vynikajlca zvaritelnost,

Start a restart. 3.0 5.3
Baso 100 Béazicka elektréda pre zvaranie 2.5 3.7

v obtiaznych podmienkach 8.0
Baso 120 Bézicka elektroda, vytazitelnost 120%, pre rychle vyplianie 2.9 40!

zvarov vo véetkych polohach na obtiaznych konstrukciach 3.9 5.8% 91
Baso G Bazicka DC(obltik) elektroda, vytazitelnost 120% 3.0' 4.5

pre rychle vyplianie zvarov vo vietkych polohach. 3.9? 5.8% 9.1
Conarc 48 Bazicka elektroda, 130% vytazitelnost, Vynikajlca razova 3.21 4.9

hizevnatost pri nizkych teplotach 6.12
Conarc 49C  Bazicka elektroda, 115% vytazitelnost. Vynikajlica razova 2.8 4.2

hizevnatost pri nizkych teplotach 6.12 8.5
Baso 26V Bézické elektréda pre zvaranie zhora nadol 2.7 5.3 8.5

Conarc 51 BBazicka elektrdda. Pre vSetky polohy. Vynikajuca razova
thizevnatost pri nizkych teplotach 22 3.4 9.8

Conarc L150  Bazicka elektroda pre horizontélne kutové zvary a pre vypliiovanie.
Vytazitelnost 150% 49 75 11.6

Conarc V180  Bézicka elektroda s priblizne 180% vytazitelnostou, pre kitové
zvary s velmi rychle vypliiovanie zvarov v horizontélnej polohe. 6.1 9.1 12.7

Conarc V250 Bazicka elektroda s priblizne 250% vytazitelnostou
pre vysoky vykon odtavenia 12.7 18.2

B
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Kalkulacia ceny pre zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli

L
S =
Cas zvarania v sekundach na elektrodu Weld metal volume per meter (L=1000mm) g
0 32 40 5.0 [
fillet size "a" theoretical Formula: e
in mm content in cm® (@xL) “a” inmm =
3 9 ]
75 65 68 35 12.3 2
4 16 @
)
85 » 86 45 20.3 s
%0 78 5 25 =
55 303 ; > >
6 36 iTEI(.NFBSS& <
571 55! 8 64
692 692 10 100
theoretical Formula:
thickness "t i 3 V50° : d (0.466d + v) L
66 62 nmm oMM yege g (0577 +v) L
V50° V60° V70°  v70°:d(0.700d +v) L
66 72 6 35 39 43 Oy
8 54 61 69 ¢
10 77 88 100 N N
59/65 59/72 12 103 119 137 -
14 133 155 179 .
16 167 196 227  tex.nFess?
64 66 w 18 205 241 281 , (V= 3mm
20 246 291 340
84 79 ; Formula:
theoretical
thickness "t content in cm? X50°:d (0.233d +v) L
inmm o X60°:d(0.228d + V) L
75 95 X50° X60° X70 X70°: d (0.350d + v) L
14 88 98 111
1 1
62 64 o 16 108 122 138 3 3
18 129 147 167 2 o
62" 3 20 153 175 200 |3
742 852 99 25 20 255 204 F v
30 300 349 405 =3
70! 75! 35 390 458 534 p 4V = °mm
79 96° 114 40 493 581 680
67 83" 95° thickness "t" theoretical Formula:
in mm content in cm? ((d-10*x 0,27 + 12d - 73)
750 20 194 by 15°
2 25 288 B 4
65 100 90 30 395 2
51 70 86 35 516 i3 ©
40 650 2
{ v
62 71 104 DETERMINATION OF WELDING COSTS
weld content = | number of electrodes
84 80 75 deposit per electrode -
[ price per electrode x number ] = [ costs of electrodes |
73 70 75 [ number of electrodes x arc time | = [ total arc time |
total arc time x100 _ ’
70 73 ’ percentage duty cycle ‘ - ’ total work time ‘
[ total work time x hourly wage | = [ wage costs |
[ costs of electrodes + wage costs] = [ total costs |

www.lincolnelectric.eu

Note: the percentage of duty cycle depends on
practical conditions, and may vary between 15-45%
1) L=350mm 2)L =450mm

"k Bl
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Ferit vo zvarovom kove: Schaefflerov Diagram a WRC 1992 KonstituCny diagram

Feritové Cisl
Na ulah¢enie medzindrodnej komunikécie ($pecifikacie, certifikaty), bol zavedeny medzinarodne uznavany termin feritové Cislo (FN),
ktoré udava obsah delta feritu vo zvarovom kove z austenitickej nehrdzavejlicej ocele.

Toto feritové Cislo sa Casto pouziva ako ukazovatel odolnosti zvarového kovu proti praskaniu za tepla. Tento aspekt a d'alSie
konstrukcné viastnosti boli dané do korelacie s hodnotou FN zvarového kovu. Nasledovné typické drovne vyjadruju dobré skisenosti
dosahované pri réznych prevadzkovych podmienkach:

VSEOBECNE INFORMACIE

* plno austeniticky zvarovy kov:

- Vlysoké kordzna odolnost v silno oxidujlicich médiach a redukénych kyslych a chlér obsahujlicich médiach: FN<0.5
- plnoausteniticky CrNiMoN zvarovy kov, nemagneticky: FN<0.5
- nizko feritovy CrNiN a CrNiMoN zvarovy kov, kryogénne aplikacie: FN 3-6 or < 0.5
o Zvarovy kov z beznej nehrdzavejlicej ocele s kor6znou odolnostou a vysokou odolnostou proti praskaniu
za tepla a mikrotrhlinam: FN 6-15
¢ prechodova vrstva z austeniticko-feritického navaru pre nerovnorodé spoje a prechodové vrstvy pri platovanej oceli: FN 15-35
* austeniticko-feriticky zvarovy kov s vysokou odolnostou proti napatovej a jamkovej korézii ako aj
s vyvazenou $truktlrou z hladiska hiizevnatosti a kordzie: FN 30-70

Kontrola zvarania konstrukcii Casto vyzaduje stanovenie feritového Cisla (FN).

Meranie ferit

Medzinarodne prijata normalizovana metdda na stanovenie obsahu feritu sa zaklada na lubovolne definovanom vztahu medzi magnet-
ickou silou a obsahom feritu vo zvare. Toto je nutné rieSenie, pretoZe absolltne a presné stanovenie obsahu feritu nie je k dispozicii v
désledku vlastnej nepresnosti metalografického skiiania a neexistencie kalibracnej metody na stanovenie absolltneho obsahu feritu
v nehrdzavejlcej oceli. Pritazliva sila medzi definovanym permanentnym magnetom a zvarovym kovom obsahujicom delta ferit sa
meria pomocou torznej vahy. Tieto hodnoty sa v podstate porovnavaju s hodnotami ziskanymi pri merani s pouzitim toho istého mag-
netu pritahujlceho platfiou z uhlikovej ocele povlieknutou nemagnetickym medenym povlakom $pecifikovanej hribky. Kalibracna
metoda zabezpeduje pozadovany linearny vztah. Tieto principy boli akceptované medzinarodnou normou

1SO 8249 a AWS A4.2-91.

Eurépska normalizécia prevezme normu ISO.

Rozsah v revidovanych norméach bol rozsireny na 100FN (pévodne 0-28FN).

Etalony hrabky povlaku su k dispozicii z Amerického narodného Ustavu noriem a technolégie (“U.S. National Institute of Standards
and Technology” - NIST). Presna torzna vaha, alebo bezne dostupny pristroj “Magne Gage” (Obr. 3) sii vhodné na stanovenie feri-
tového Cisla v laboratérmych podmienkach (v horizontalnej polohe). Ma sa pouzivat permanentny magnet definovanych rozmerov

a s magnetickou silou podla ISO 8249.

Sekundarne etalony na kontrolu a kalibraciu polnych zariadeni v rozsahu 0-100FN su k dispozicii od NIST.

Vypocet obsahu feritu

Obsah feritu sa odhaduje na zaklade vypoctu, s pouzitim chemického zloZenia navareného zvarového kovu. Obsah Cr a Ni ekvivalent
sU zobrazené v diagramoch zaloZenych na metalografickych vyskumoch ako je:

Schaefflerov diagram1), publikovany roku 1949, je povazovany za najvhodnej$i na ziskanie vS§eobecného obrazu o Struktire
zvarového kovu v Sirokom rozsahu zloZenia, ale nie je dostatocne presny pre ferit obsahuijlice austenitické zvarové kovy;
DeLongov diagram (1973)2), Siroko pouzivany do roku 1985, pre obmedzeny rozsah zvarovych kovov nehrdzavejlcich oceli triedy
CrNi (Mo, N);

Stavovy diagram WRC 1992 (1992), publikovany Koteckim and Siewertom (1992)3) vychadza zo stavového diagramu WRC 1988,
ktory bol predtym publikovany Siewertom, McCowanom a Olsonom 4) ako vysledok prehladu z analyz viac ako 950 vzoriek
zvarového kovu a stanoveni FN (vratane Udajov od firmy Lincoln Electric). Pri tomto diagrame sa uvadza vy$Sia presnost v désledku
presného urcenia vplyvu Mn, Si, C, N a Nb.

e Uvadzaju sa aj odvolavky na diagram ESPY 5) urceny na vypocet obsahu feritu.

B
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Ferit vo zvarovom kove: Schaefflerov Diagram a WRC 1992 KonstituCny diagram

Pouzitie diagramov feritu

Na stanovenie feritového Cisla st vhodné rozne diagramy feritu. Prebiehajlice overovania naznacuijl, Ze najpresnejsie odhady umozriuje
novy stavovy diagram WRC 1992. Stary Schaefflerov diagram stéle poskytuje uzito¢né informéacie v Sirokom rozmedzi zlozenia
zvarového kovu. Tym poskytuje voditko pre nerovnorodé spoje a zvaranie platovanej ocele, vypocet zloZenia a polohu zriedeného
zvarového kovu.

VSEOBECNE INFORMACIE

Na nasledovnych strankach je pretla¢ kombinacie Schaefflerovho diagramu a stavového diagramu WRC 1992 (Obr. 1) a $tandardného
stavového diagramu WRC 1992 (Obr. 2) v pInej mierke. Pri pouziti tychto diagramov na odhad Struktury zvarového kovu treba stale
brat do Gvahy aj vplyvy réznych podmienok zvérania (cykly ¢asu a teploty, zvaracie parametre, vplyvy povrchu), ktoré obvykle
ovplyviAuju hodnoty FN pri porovnani s meraniami na vzorkach navarov z Cistého zvarového kovu.

I I
| Schaeffler Diagram |

28

Austenite

+Ferrite
24

=4
—

20

WRC 1992 DIAGRAM

%Ferrite

16

Ni-equiv.= Ni+350+20N+0.25 Cu

12

Cr-equiv.= Cr+Mo+0.7 Nb

FMartensite o
o BEITITE
Martensite ] Ferrite
+Ferrite

0 4 8 12 16 20 24 28 32 36

Fig. 1 Combined Schaeffler | WRC 1992 Constitution Diagram

www.lincolnelectric.eu
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VSEOBECNE INFORMACIE

[F] WRC 1992 DIAGRAM

3 ? 0
Q L 0 b
o Y 4
o 1
g 0
S 40
Q Al A
(<]
= 60
Z

Ny =
= =
vz | o -
g Q 80
z :

A 0]0]

9

17 20 24 Cr-equiv.= Cr+Mo+0.7 Nb

Fig. 2 WRC 1992 Constitution Diagram

Pozicia pridavnych materialov na zvaranie

Pozicie vybranych pridavnych materialov Lincoln Electric Europe (tabulkal) je oznacena v kombinovanom Schaeffler-WRC 1992
Diagrame (Obr. 1) a v origindlnom WRC Diagrame.

Tabulka 1 Cr- a Ni-ekvivalent, pocitané podla Schaeffler a WRC'92 konstitucného diagramu

, WRC'92 Schaeffler . , WRC'92 Schaeffler
Ident. Vyrobok Oreki. Niekv. Crekv. Nieky, 2™ Vyrobok Crekv. Ni-ekv. Crekv. Ni-ekv.
A JungoZeron100X 286 150 201 105 | |  Jungo4500 250 273 264 262
B Jungo 4462 260 133 269 109 | J  Jungo 4465 272 9257 281 252
C  Avosta304L 195 119 206 110 | K  NiCro31/27 305 332 817 320
D Aosta347 203 122 214 113 | L  Arosta300S 236 142 246 133
E  Aosta316L 208 134 220 125 | M Arosta309Mo %54 145 267 135
F Aosta31s 215 138 227 128 | N Awosta307 178 133 187 142
G Aostad439 26 213 238 182 | O Awosta329 %54 86 272 74
H  Jungo 4455 230 199 235 203 | P Limarosta312 288 139 303 127
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w
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fo PN =
NFN ™
g

1,7 / g
(77}
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7
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/
N4

1,34

7

60 70 80 %Fe

Fig. 3 Magne Gage Fig. 4 Iron content versus factor f

Feritové Cislo verzus obsah feritu

Feritové Cislo sa nerovna volumetrickému obsahu feritu (%). Hoci presné meranie absolltneho obsahu nie je mozné, rozumny odhad
obsahu feritu mozno ziskat delenim feritového Cisla faktorom f (% feritu = FN / f), ktory zavisi od obsahu Zeleza vo zvarovom kove, ako
je zobrazené na Obr. 4.

Obmedzenia

Vychadzajlic z praxe merania feritového Cisla je vzdy potrebné brat do Gvahy podmienky zvérania odliujlce sa od Standardnych pod-
mienok. Okrem toho, porovnavacie skisky ukazali, ze presnost medzi meraniami vykonanymi réznymi laboratériami vykazovala
rozdiely az do +/- 10%.

Laboratéria firmy Lincoln Electri

Od roku1966 sa vyskumné a vyvojové laboratéria Lincoln Electric a Lincoln Smitweld nepretrzite venovali medzindrodnému vyvoju na
stanovenie feritu. Tieto laboratéria st vybavené kalibrovanymi pristrojmi typu Magne Gage a na zmluvné kalibracné prace sa pouzivajl
primarne a a sekundarne etalény s réznou hribkou poviaku.

Literatdra

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

2) DelLong W.T., Welding Journal 53 (1974) s.273s-286s

3) Kotecki D.J., Siewert T.A., Welding Journal (1992) s. 171s-178s

4) Siewert TA., McCowan C.N., Olson D.L., Welding Journal (1988) s. 289s-298s
5) Espy R.H., Welding Journal 61 (1982) s. p149s-156s
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Balenie a rozmery - PIné drdty a pinené drdotoveé elekirédy

Plasticka cievka Kovova cievka

VSEOBECNE INFORMACIE

I

Il
s |

—3

M Imm-—
S 200 (plastic) |55 | B 300 (metal) 100
Adapter: 2158341

T il 7
[ HE
‘ M- B415/B435
100

S 300 (plastic) ) ,

| 1t
oo

SAW Adaptér: K299 (os 25 mm)
FCAW Adaptér: K1504-1 (os 50 mm)

—

I

i)
J)

\

. L
))
BS 300 (metal) M

Adapters for 15-kg Stein Basket:
= - K10158
- K10158-1 (plastic)

2

~

N
¢
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Balenie a rozmery - PIné drdty a pinené drdotoveé elekirédy

w
E
Wire Basket =
™
=
[ d
=
[x]
(77}
50C (metal) ]
Vntorny priemer 300 mm b
R g Vonkaj$i priemer 420 mm =
o = Vonkajsia Sirka 110 mm
Adaptér: K10075 (os 25 mm)
Adaptér: K435 (os 50 mm)
22RR (metal)
Vntorny priemer 230 mm
Vonkajsi priemer 305 mm
Vonkajsia Sirka 96 mm

Adaptér: K363P

Odvijacia jednotka DA 100/300Z
or:
Decoiling unit: TR 100/300

o 41

a 760

kovovy kotu

"

280

»

www.lincolnelectric.eu
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%
NOT STACK In TRANSIT
O NOT Tie oR oL

VSEOBECNE INFORMACIE

W

LDING WIRE

520 mm
250 kg

Vyhody
- Nezamota sa, uz boli vyrobené desiatky tisic sudov.

- “Integrované zavesné remene” pre manipulaciu so Zeriavom alebo vysokozd-
viznym vozikom.

- Neplastické veko eliminujice potrebu drahého prislusenstva

- Tuha lepenkova konstrukcia.

- “Pridrziavaci krizok” $pecialne navrhnuty pre I'ahké uhradenie.

- Sud je kompletne recyklovatelny, neobsahuje kovové ani plastové diely.

AccuTrak® standard




Intro slovaque.gxd:Mise en page 1 10/05/20p7 11:48 Page 57

AccuTrak®

Vyhody

- Vysoka kapacita balenia pre procesy s vysokym
vykonom odtavenia

- rychla vymena sudov

- nie je potrebné otacanie stola

- bezproblémové pouzitie s minimalnym zauzlenim drétu

- ochrana drétu pred prachom

- 2 Groviové ukladanie ( skladovanie )

- plne recyklovatelny

VSEOBECNE INFORMACIE

Rozmery sudu @ x V (mm) : 1020 x 1055
kapacita drétu (kg) : 1000*

Priemery dr6tu (mm) : 2,0 - 2,4 - 3,2 - 4,0
Trieda drétu : nelegované a nizkolegova

* Triedy drétu L60 a L61 priemeru 1,6mm su tieZ dostup-
né v 250kg a 500kg Accutrak sudoch

* Triedy drétu L60 a L61 priemeru 2mm s tieZ dostupné
500kg Accutrak sudoch

ody

- Vysoka kapacita balenia pre procesy s vysokym vykonom
odtavenia

R @ | - Rietla mena sudoy

e R %’ - Nie je potrebné otacanie stola

ocinas . - Plne recyklovatelny

- Bezproblémové pouzitie s minimalnym zauzlenim drétu
- Vyborné podavanie drotu do zvarového kipela
- Prémiovy SuperGlaze™ hlinikovy MIG drét
- Navrhnuté pre robotické aplikacie

Rozmery sudu ¢ x V (mm): 1020 x 1055

kapacita drotu (kg) : 146

Priemery dr6tu (mm): 1,2 - 1,6

Trieda drotu : 4043 (AISi5), 5356 (AIMg5),

5183 (AIMg4.5Mn) a iné

®
%
www.lincolnelectric.eu
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Sahara ReadyPack®

Sahara ReadyPack®: Obal a puzdro vo vreckovom formate

Elektrody v baleni Sahara ReadyPack skutocne $etria Cas a peniaze. Tieto elektrody nevyzadujd skladovanie v klimatizovanom
sklade ani pouZitie presti$acich peci alebo $peciélnych skladovacich puzdier. Tato inovacia ma uz dihorony Uspech v priemysel-
nom meradle. Miliény dobre znamych baleni typu Sahara ReadyPack uz boli spotrebované v lodiarstve, chemickom priemysle ako
aj pri morskych projektoch.

Vihku odolavajuce vakuové balenie este podporuje vyhody pozoruhodnej koncepcie EMR-Sahara. Obalené elektrody série EMR-
Sahara sU tak navrhnuté, aby mali nizky obsah vihkosti a aby mali aj velmi nizku navihavost. Medzinarodne uznévana skdska odol-
nosti proti vihku (IIW) preukdzala, Ze obsah vodika v tychto elektrédach po ich vystaveni teplote 27°C a relativnej vihkosti 70%
pocas 24 hodin zostal pod maximéalnou hodnotou 5 ml/100g, ¢o je kritériom na oznacenie elektrod ako odolné proti vinkosti (MR -
Moisture Resistant). Este doleZitejsi je ten fakt, Ze elektrédy z balenia Sahara ReadyPack sa mézu pouzivat este pocas 12 hodin po
jeho otvoreni a este stéle zabezpeCuji vyhotovenie zvarov s velmi nizkym obsahom vodika (HDM < 5 ml/100g). Pri mnohych elek-
trédach typovej série EMR-Sahara je maximalna hodnota diflizneho vodika dokonca iba 3 ml/100g.

VSEOBECNE INFORMACIE

TakZe balenie Sahara ReadyPack skutocne nahradza funkciu klimatizovaného skladu a susiacich peci a to vietko vo vreckovom
forméate. Tym sa uz viac nevyzaduje skladovanie v klimatizovanom sklade, ¢o je zviast vyhodné najmé v pripade malych
skladovacich priestorov na pracoviskach. PouZivanie presusacich peci sa nedoporucuje. Elektrédy EMR-Sahara si udrzuju svoju
pévodnu kvalitu po otvorenie balenia a este pocas celych nasledujlcich 12 hodin. Pohotové balenie mozno l'ahko priniest na
zvaracské pracovisko. Obsah jedného alebo dvoch baleni obvykle postacuje na jeden pracovny def. Reélne Uspory nékladov sa
dosahuju v mnohych pripadoch najma preto, Ze nie je potrebna Ziadna Udrzba puzdier na elektrody a kontrola kvality pocas
prest$ania, nehovoriac o neproduktivnom Case pri preprave z presti$acej pece na pracovisko. Spolahlivé balenia Sahara
ReadyPack sa uz stali trendom vo zvara¢skom priemysle.

Zhrnutie vlastnosti balenia Sahara ReadyPack a jeho obsahu, (bazické) elektrédy EMR-Sahara:

 Obsah diftizneho vodika (HDM) menej ako 5 ml/100g; nova generdcia zabezpecuje este menej ako 3 ml/100g

o Nizka navihavost povlaku elektrod EMR-Sahara; 12 hodin po otvoreni obalu Sahara ReadyPack je zabezpeceny maximalny obsah
vodika 5 respektive 3 ml/100g .

¢ |ch skladovanie nevyzaduije klimatizovany sklad

* Prechodné uloZenie v suchej skrinke alebo puzdre nie je potrebné, dokonca sa ani nedoporucuje

* Nemdze dojst k popleteniu elekirod, ¢o sa mdze Casto stat s elektrodami mimo obalu pocas presusania

o Velmi U¢inny postup manipulacie; uspory nakladov mozno I'ahko vypocitat.

Sortiment elektréd dodavanych v baleni Sahara ReadyPack

V stiCasnosti sii dodavané v baleni Sahara ReadyPack nasledovné typy elektréd odolavajticich vihkosti a s velmi nizkym obsahom
vodika (bazické elektrédy EMR-Sahara®):

Type Hom max. Hom max. Type Hom max. Hom max.
5ml/100g 3 ml/100 g 5ml/100g 3 ml/100g
Baso G * Kryo 1 *
Conarc 49C ... . * Kryo 1P *
Conarc 51 * Kryo 1180 *
Conarc L150... . * Kryo 2 *
Conarc V180... * Kryo 3 *
Kardo * | Arosta 304L .
Conarc 55CT.. * ﬁ:gzi: ﬂg'z- -
Gonaro 603 .| Arosta 4462145
onarc 70G..... : Jungo 4462
Gonaro 80 .| Jungo SD2509
Jungo Zeron 100X
SL12G * Limarosta 304L.....
SL19G * Limarosta 304L-130.
SL19G / SL19G(STC) * Limarosta 309S
SL20G / SL20G(STC) * Limarosta 312
SL22G * Limarosta 316L.
SL502 * Limarosta 316L-130.
SL9r(P91) * Nyloid 2

B
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Instrukcie o manipulacii a skladovani obalenych elektrod

1. Rozsah

Obalené elektrody na obllkové zvaranie, vyrabané firmou Lincoln Electric Europe, dodévané v ich pévodnych baleniach.
Sposob balenia je nasledovny:
* lepenkové krabice vo vonkajsich karténovych krabiciach sa pouzivaju pri rutilovych elektrédach z makkej ocele.
o féliou chranené lepenkové krabice vo vonkajSej karténovej krabici sa pouzivaju pre vSetky ostatné elektrody.
o plastové (PE) krabice s tesniacim vekom, vhodnym na opakované zatvaranie
 hermeticky vakuovo utesnené balenie (Sahara ReadyPack) vo vonkajSej kartdnovej krabici pre:
- béazické elektrody EMR-SAHARA "2 pre =» makku ocel
= nizkolegovanu vysokopevnu ocel
= nizkoteplotnt jemnozrnnd ocel
= Ziaropevnu ocel
- elektrody z duplexnej nehrdzavejucej ocele 1)
- elektrody na baze Ni pre ocel s 5-9% Ni (Nyloid 2)

VSEOBECNE INFORMACIE

" niektoré typy st balené tiez vo foliou chranenych karténovych krabiciach
2 pre elektrody s velmi nizkym obsahom vodika (HDM) vo zvarovom kove:
Hom max. 3ml/100g zvarového kovu (plati len pre elektrédy v baleni Sahara ReadyPack)

2, Skladovani

2a. Skladovanie elektrod v lepenkovych krabiciach vyzaduje priestory s kontrolovanou teplotou a vinkostou.
BezZne doporucované skladovacie podmienky:
- teplota 17-27°C, relativna vlhkost max. 60%
- teplota 27-37°C, relativna vinkost max. 50%.
- Maximalna doba skladovania 3 roky.
- Krabice elektrod mézu byt skladované v maximalne 5 vrstvach.
2b. Plastové krabice vyzaduji podmienky skladovania rovnaké ako pre lepenkové krabice.

2c. Pre elektrody skladované v baleni Sahara ReadyPacks, sa nevyzaduju Ziadne $pecidlne podmienky skladovania za predpokladu
zachovania vékua v nepoSkodenych obaloch. Elektrody v baleni Sahara ReadyPack vo vonkajSich karténovych krabiciach sa
mézu skladovat v maximalne 5 vrstvach. Treba jedine zabranit ich po$kodeniu a ohrevu nad 60°C.

3. Manipulacia

3a. Presusenie a nasledne udrziavanie, ako je doporucené v tabulke 1, sa vyzaduje pre vyrobky v nasledovnom stave:
rutilové elektrody, ktoré navinli z lubovolnych dévodov;

- bazické nizkovodikové elektrody v lepenkovych krabiciach;

- béazické nizkovodikové elektrody, z dielni vratené nespotrebované alebo poskodené balenia Sahara ReadyPacks;

- elektrédy na baze Ni a z nehrdzavejlicej ocele po dih§om skladovani v nezndmych podmienkach (liiacich sa od
odportcani).

- Elektrody RepTec a Wearshield v plastovych (PE) krabiciach, skladované dlhSie ako 1 rok v podmienkach ako je popisané
v odseku 2a, alebo skladované kratsie, ale za podmienok, ktoré sa lisia od doporuCovanych.

3b. Elektrody v baleni Sahara ReadyPack mozno pouZit bez prestsania, za predpokladu, Ze v neporuenych obaloch zostalo
zachované vakuum.
Elektrédy mozno pouzivat v dodanom stave, priamo z balenia do 8 hodin po otvoreni v podmienkach max. 35°C a max. 90%
RV, pri ponechani elektréd v otvorenom baleni a chranenych pred extrémnymi podmienkami ako je kondenzécia, dazd' a pod.
Ak doslo k strate vakua, elektrody je potrebné presusit a dodrzat postup, doporucovany v Tabulke 1 pre elektrody radu EMR
Sahara.

www.lincolnelectric.eu
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Instrukcie o manipulacii a skladovani obalenych elektrod

—
E
= OBALENE ELEKTRODY TABULKA VYBERU NA BAZE NIKLOVYCH ZLIATIN
™
= -~
= . T , Doba zadrzania Teplota )
g Skupiny elektrédovych vyrobkov na teplote ()" prestigania (°C) Holding
] Maia ocel: _
] - rutilové E6013 05-1h 70-80 Cabinet 10-20°C above
= - rutilové E6012, E7024 1-2h 100-120 ambient temperature
- bézické nizkovodikové (Hom <8 mi/100g) 2-6h 250-375 a. holding oven unlimited time at
- bazické s velmi nizkym vodikom ** 2-6h 325-375 120-180°C
Nizkolegované: b. quiver max. 10h at RT-125°C
- bézické s velmi nizkym vodikom * 2-6h 325-375 (see ilustration fig. 1)
c. plastic (PE) box (RepTec and
Elektrody na tvrdé navaranie (Wearshield) Wearshield electrodes)
max. 2 weeks workshop
Elektrédy na udrzbu a opravy (RepTec) conditions
Nehrdzavejlca ocel”
- okrem elektrod EMR-SAHARA 1-6h 200-300 Holding oven unlimited time at 75-125°C
- elektrody série EMR-SAHARA 1-6h 125-300 quiver max. 10h at RT-125°C
na baze Ni 1-6h 200-300 Holding oven unlimited time at 75-125°C
quiver max. 10h at RT-125°C

* Prest$anie mozno zopakovat dvakrat v ramci uvadzaného max. Casu 6 h. Prestanie sa ma vykonavat ich vybratim z balenia
a ulozenim v cca 3 cm hrubych vrstvach v peci s riadenou teplotou a obehom vzduchu.

** Ak sa tieto elektrody EMR-SAHARA presusia plati rucenie max. obsahu diftizneho vodika. 5mi/100g.
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Instrukcie o manipulacii a skladovani obalenych elektrod

Obr 1: Doporucovany postup manipulécie s elektrodami EMR-SAHARA po ich vybrati z beznej lepenkovej krabice alebo z vakuovo
utesneného balenia Sahara ReadyPacks

VSEOBECNE INFORMACIE

Electrodesin vacuumsealed

Electrodesin cardboard boxes SaharaReadyPack
Redryoven — —— Holding oven
2hI326375°C — — 120-180°C
Cooling cabinet
S —————————
———
A J l Shop floor Consuming
OpenReadyPack v electrodesfrom
open Sahara
ReadyPack
within 8h after
Quiver opening
RT-125°C
—
e —
—
A
welding activity
Left—over
electrodes
Return for redrying l

www.lincolnelectric.eu
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Instrukcie o manipulacii a skladovani pinenych drétovych elektrod

1. VSeobecne
Plnené drétové elektrédy nasledovnych obchodnych nazvov st dodavané na réznych cievkach a v réznych baleniach:

Obchodny nazov Balenie

Outershield cievka v plastovom vrecku v lepenkovej krabici
cievka v A1/PE vakuovom baleni v lepenkovej vonkajsej krabici alebo
cievka v plastovom obale na palete

VSEOBECNE INFORMACIE

Innershield cievka v lepenkovej krabici alebo plastovej nadobe alebo
Lincore hermeticky utesnenych plechovkach
Cor-A-Rosta Rosta cievka v hlinikovom (vakuovom) vreci v lepenkovej krabici

2, Skladovanie

Viyrobky nikdy nevystavujte vinkému prostrediu, ak st obalené iba pomerne tenkou plastovou féliou.

Plneny drét, zabaleny v pévodnej folii a v lepenkovej krabici vyZzaduje kontrolované podmienky skladovania, ako:
- teplota 17-27°C, relativna vihkost: max. 60%
- teplota 27-37°C, relativna vihkost: max. 50%

Innershield drét v plastovych nadobach alebo hermeticky utesnenych plechovkach a material Outershield ako aj Cor-A-Rosta v
Al/PE vakuovanych vreckach nevyZaduju Ziadne opatrenia proti navihovaniu. Je nutné zabranit poskodeniu obalu

3. Manipulacia

3a. Typy Outershield, Innershield xxx-H a Cor-A-Rosta
Cievky vybrané z ochranného obalu mézu byt vystavené normalnym dielenskym podmienkam pocas max.72 hodin;
3b. Innershield, nie xxx-H typy:
Cievky mimo ochranného obalu mézu byt vystavené normalnym dielenskym podmienkam pocas obdobia dvoch tyzdiov.

Tieto vyrobky vo vetkych pripadoch vyzaduji ochranu proti znecisteniu vinkostou, $pinou a mastnotou. Pocas prerusenia vyrob-
ného procesu na viac ako 8 hodin sa maju cievky drétov uloZit do plastového vrecka pri dodrzani vyssie uvedenych podmienok
skladovania.

4. Poskodeny vyrobok

Poskodené plnené elektrédy, ktoré su zhrdzavené alebo boli vystavené silnému poskodeniu vodou alebo vihkostou alebo ktoré boli
vystavené volnej atmosfére pocas dlhého ¢asového obdobia uz nemédzu byt prinavratené do ich pévodného stavu a preto sa maju
vyradit.
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Instrukcie na skladovanie a manipulaciu so zvaracim tavivom

1. Rozsah
Zvéracie taviva vyrabané firmou Lincoln, s nasledovnymi obchodnymi ndzvami a baleniami:

Obchodny ndzov: 761, 780, 781, 782, 802, 860, 880, 882, 888, 960, 980, 995N, 998N, 8500, P-223, P-230, P-240, P-2000,
P-2000S, P7000.

VSEOBECNE INFORMACIE

Balenie: plastové vrece, velkokapacitné vrece & kovové sudy

2. Skladovanie, manipulacia a susenie

Tavivo Lincoln méze byt pouzité priamo z jeho originalneho, neposkodeného obalu. Tavivo, ktoré bolo vystavené vysokej vihkosti,
alebo kondenzacie musi byt presudené. Na presuenie odstrarite tavivo z originalneho obalu, ohrejte ho na teplotu medzi 260°C a
480°C dostatocne dih(i dobu, aby sa celé tavivo rovnomerne zohrialo, minimalne jednu hodinu. Jednym zo spdsobom ako dosiah-
nut rovnomerné prestsanie je rozsypat tavivo na podnos vo vyske okolo 5 cm. Ak pouzivate pec, kde sa ohrievacie telesa viozené
do taviva, dbajte na to, aby teplota ohrievacich telies pri tavive nepresiahla 480°C.

Pre aplikacie kde sa poZaduje kontrola obsahu diftizneho vodika budu skladovanie, manipulacia a prestsanie zalezat na type balenia:

Ocelové sudy

Tavivo balené v ocelovych sudoch nie je potrebné skladovat v prostredi s kontrolou vihkosti. Malo by byt véak chranené od vonka-
j8ich vplyvov ( neskladovat vo vonkajsich priestoroch ). Tavivo balené v ocelovych sudoch méze byt uskladnené natrvalo a moze
sa pouzit priamo zo sudu.

Polypropylénové vrece alebo velkokapacitné vrece s polypropylénovym plastom.

Tavivo balené s tymto spdsobom je potrebné skladovat v miestnostiach s kontrolou vihkosti vzduchu. Relativna vihkost nesmie
presiahndt 70%. Tavivo mdze byt pouzité priamo bez presusania v pripade, ked' skladovanie nepresiahlo obdobie Siestich mesia-
cov. V pripade uskladnenia na obdobie dihsie ako 6 mesiacov je potrebné ho presusit spdsobom opisanym vyssie. Ak je kontrola
obsahu diftizneho vodika velmi prisna, tavivo by sa malo presusat pred pouZitim pri teplote nad 425°C.

3. Recyklacia

Nespotrebované tavivo pozbierané zo zvaru sa ma zbavit pozostatkov trosky, kovu alebo inych necistét. Treba zabranit droleniu
taviva silnymi narazmi (vibraciami) v dopravnom systéme. Zabrarite oddeleniu réznych frakcii zrna v cykldnoch alebo v ,mftvych®
rohoch. Do nasypky recyklacného systému je pozadované pridavanie 10 - 40% nového taviva.

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

Shielded Metal Arc Welding / Stick (M.M.A.) Welding

Welding direction

S
Electrode core
Coating Shielding atmosphere
Arc Molten slag
Weld pool Solidified slag
Parent meterial T P Solidified weld metal

In this welding process, an electric arc is created between a coated consumable electrode and
the work piece to be welded, causing the parent material to be fused together and the elec-
trode to melt. The electrode is of similar material as the parent material, and by melting pro-
vides the weld (or joint) with a reinforcing filler material. The electrode may be coated with
basic, rutile or cellulose material, and as the coating burns it protects the arc and weld pool
from the atmosphere with a gaseous shroud, the slag which solidifies over the newly deposit-
ed weld also protects it from the atmosphere.

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 % m

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




Intro slovaque.gxd:Mise en page 1 10/05/20p7 11:48 Page 329

MIG and TIG Process

Gas shielded
MIG welding

The MIG/MAG welding process
Gun (or GMAW - Gas Metal Arc
Welding) is when an electric Arc is
created between a continuos con-
sumable wire and the work piece
to be welded, protected within a
gas atmosphere. This atmosphere
can be either inert (Argon) or
active (CO2 or mixture of Argon
and CO2). The wire is continuous-
ly fed through a gun to the weld
pool by a wire feeder. Either Solid
Wire (GMAW) or Cored Wire
(FCAW-GS - flux-cored arc weld-
ing, gas shielding) can be used.

Welding direction
Contact tip

V

Solid wire or

Water in (Cold)

Gas Tungsten Arc Welding

Current conductor
In this welding process, the electric

arc is generated between a non-con- TG torch
sumable tungsten electrode and the Cup
work piece to be welded. An inert gas
atmosphere, usually argon, protects —
the weld pool. Welding can be done

by simply fusing of the parent materi-

al together, or with the addition of ~ Tungsten electrode
welding rod similar to the parent
material. The rod is allowed to melt in
the electric arc and will fill and rein-
force the weld joint.

Arc ignition is achieved by touching ~ Parent material
the work piece with the electrode and

lifting it by a few millimetres (contact

ignition and lift ignition) or by using a

high frequency voltage discharge, a

gap of about 4 millimetres is main-

tained from the tungsten electrode and the work piece, high frequency spark is generated, this makes the air gap con-
ductive, and allows the arc to be established without touching of the work piece with the tungsten electrode, no tung-
sten contamination can occur (High Frequency ignition).

The following can be used:

- DC (continuous) current is used with most metals (steel / stainless steel).

- AC (alternative) current is ideal for welding aluminium and other materials containing surface refractory oxide.

Shielding gas in

Water out (Hot)

Arc Shielding gas out

Welding rod Shielding atmosphere

Solidified weld metal

s

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 % m
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FCAW Process

Gas shielded
Flux cored
Welding

Gun

Nozzle

Welding direction
Contact tip

Shielding gas
Solid wire or

Arc Flux-cored wire

Weld pool o
Shielding atmosphere

Solidified weld metal .
Parent material

Self shielded Flux-Cored welding

Gun tube insulator / thread
___protection

Shielding atmosphere

The MIG/MAG welding process
(or GMAW - Gas Metal Arc
Welding) is when an electric Arc is
created between a continuos con-
sumable wire and the work piece
to be welded, protected within a
gas atmosphere. This atmosphere
can be either inert (Argon) or
active (CO2 or mixture of Argon
and CO2). The wire is continuous-
ly fed through a gun to the weld
pool by a wire feeder. Either Solid
Wire (GMAW) or Cored Wire
(FCAW-GS - flux-cored arc weld-
ing, gas shielding) can be used.

slag

Innershield welding is an Arc welding process in which welding heat is created from an arc between a
continuous flux cored wire and the work piece. The flux provides gas shielding for the arc and a slag

covering of the weld deposit.

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

www.lincolnelectric.eu
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Subarc Process

Welding direction

4-.4

Shielding atmosphere

Contact tip

Weld pool
Electrode wire

Slag in fusion
Flux powder

Flux powder

Arc

Parent materjaf- - <

Solidified metal

The mechanics of the Submerged Arc Weldling process (SAW): Both the
electrode and the base metal are melted beneath a layer of flux. This layer
protects the weld metal from contamination and concentrates the heat
Into the joint. The molten flux rises through the pool, deoxidising and
cleaning the molfen metal. It then forms a protective slag covering and
maintaining the newly deposited weld.

The range of gpplications can be anything from 2 mm increasing with no
upper limit. Subarc is one of the most versatile of welding processes. All
steel grades, from non to high alloyeq, including Ni-based, can be weld-
ed with a combination of various application technigues.

Ranging from a single electrode-single power source to a combination of
four power sources feeding two wires each, Lincoln is proud to offer an
extensive range of application solutions to the market.

As a global supplier, including equjpment and consumables, Lincoin's

knowledge in the SAW process will support you in reaching the toughest
proauctivity and quality targets.

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 % m
www.lincolnelectric.eu
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Kde sa vyskytuje najviac chyb zvarov?

neprievaru. Pri obojstrannych zvaroch chyby obvykle spdsobujd troskové vtriseniny, ako désledok nedostatocného obrusenia alebo
vydrazkovania korefiového prechodu. Brisenie a drazkovanie sii sami osebe nakladnymi a nepriiemnymi postupmi a okrem iného,
kov odstraneny ich aplikaciou musi byt nahradeny vy$&im objemom zvarového kovu. Ked' sa zistia chyby, korene zvarov st
najnarocnejsimi a najnakladnejsimi oblastami na opravu.

Ako mdzeme minimalizovat vyskyt korefiovych chyb?
KedZze bezchybné zvary s dokonale prevarenym korefiom dokazu vyhotovit iba vysokokvalifikovani zvaraci, ak sa nepouZije
pomocné podkladanie zvaru, vasou odpovedou mézu byt keramické podkladacie pasky Lincoln Electric LNB. Vyrobky LNB su
keramické podkladacie pasky, ktoré sa pripevnia na spodnu stranu korefa zvaru. Keramicka paska ma také zloZenie, Ze znesie
dotyk s roztavenym kovom, ¢im podporuje vytvorenie dobrého zvarového korefia a po ochladeni kovu sa uvolni. Tato podiozka je
teda nie trvald a preto je dovolend aj v pripadoch, kde je trvald podiozka nepovolena v dosledku tnavy alebo kordzie.

Aké su hlavné vyhody podkladacich materialov Lincoln Electric LNB?

o Zvarové korene mozno vyhotovit pri vy3Sich pridoch, ¢im sa zabezpeci dobré pretavenie.

o Kvalita zvarov je menej zavisla od zrucnosti zvaracov.

* Minimalizuje sa potreba zvérania nad hlavou, lebo podlahové zvary mozno vyhotovovat zhora.

» Mensie naroky na manipulaciu. Zvarane dielce sa nemusia premiestfiovat, aby sa umoznilo zvaranie zo spodnej strany spojov.

* Menej chyb. Lepsie pretavenie korefa zabezpeCuje nizsiu droven chyb.

* Va(3ia tolerancia na presnost zostavenia. Pouzitie vacSieho zvarového kipela podporovaného keramikou, umoziuje vyplnenie
Vv&4c8ich a presadenych medzier Cistym zvarovych kovom.

* Nie je potrebna spodna ochrana inertnym plynom na ochranu spodku zvarového korefa.

Aké su charakteristiky materialov Lincoln Electric LNB?

« vyrobky LNB neabsorbuju vihkost. St vyhotovené z hustej, nehygroskopickej keramiky. V kombinacii s nizkovodikovymi pri-
davnymi materidlmi Lincoln Electric poskytujd maximum bezpecnosti pri zvarani materidlov nachylnych na vodikové praskanie.

* materialy LNB st inertné a nevnasaju Ziadne neziaduce prvky do zvarového kupela.

¢ vyrobky LNB kontroluju prevySenie spodku zvaru. Zvarovy kov, ktory chladne v dotyku s keramikou je hladky a mierne vypukly
a obvykle nevyZzaduije Ziadne d'alie Cistenie alebo brdsenie.

 vyrobky LNB sa Iahko pripeviiuji na spodok zvarov a dobre znasaju bezné teploty predhrevu. Na pridrZiavanie keramiky v pev-
nom dotyku so spojom sa pouziva bud’ hlinikova lepiaca paska alebo pruzinové ocelové svorky. Zvarovy kov nie je nijako nepriaz-
nivo ovplyvitovany pocas dotyku s keramickymi paskami.

* LNB pésky mozno pouzit s mnohymi materiaimi ako su kontrukéné ocele, nizkolegované alebo nehrdzavejlce ocele, ako ich pri
mnohych metddach ako je obltikové zvaranie tyCinkovymi elektrédami alebo s vacSinou Standardnych pinych drétov na zvaranie v
CO2 alebo plynovej zmesi. V kombin&cii s plnenymi elektrédami Outershield, Cor-A-Rosta alebo inymi pinenymi elektrédami ako
aj s drotovymi elektrodami s vlastnou ochranou typu Innershield ako aj pri metédach zvérania pod tavivom ich pouzitim mozno
este podstatne zvysit uz dosahovant vysoku produktivitu.

o keramické podkladacie pasky LNB sa vyrabajd v Sirokom sortimente tvarov a st vhodné pre va¢sinu zvarov.

 Pocas zvarania neuvolTiuju Ziadne neziadce plyny.

Liability: All information in this data sheet is based on the best available knowledge, is subject to change without notice and can
m % only be considered as suitable for general guidance Fumes: Consult information on Welding Safety Sheet, available upon request
www.lincolnelectric.eu
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LNB6 :D=6
LNB9 :D=9
LNB 12: D = 11.3

Product item pcs/bx  mtr/bx
LNB 6 tape 640007 100 60
LNB 9 tape 640014 72 43.2
LNB 12 tape 640021 60 36

Mainly for mild steel. For general steel structures

GMAW + FCAW |

Product item pcs/bx  mtr/bx
LNB 21 tape 640083 56 33.6
Product item pcs/bx  mtr/bx
LNB 21 -150 tape 640090 56 33.6 | To be used with LNM solid wires
LNB 21 -150 rail 640106 63 37.8 | and metal cored wires like
. ) . Outershield MC 710-H and MC 715-H
Strips can be used in metal rail.
For fastening use magnetic clamps
Product item pcs/bx  mtr/bx
LNB 30 tape 640151 56 33.6
Product item pcs/bx  mtr/bx
LNB 30 - 150 tape 640168 56 33.6 . . .
LNB 30 -150 rail 640175 63 37.8 | To be used with flux cored wires like
Outershield and Cor-A-Rosta
Strips can be used in metal rail.
For fastening use magnetic clamps.
S Product item pcs/bx  mtr/bx
/‘j:‘ LNB 40 tape 640243 48 28.8
/3R |LNB 41 wire 640229 24 24

S

30

LNB 40 - strip length: 600 mm
LNB 41 - strip length: 1000 mm

Elements are mounted on flexible wire.
Suitable for pipe and cylindrical parts.
Designed to bend easily.

&
N
q.
Metal Rail °l
k 25 ]

magnet |, - insulation ,\;
‘)Q
S
L, 250

Magnetic Clamp, item 640236
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www.lincolnelectric.eu

Navstivte internetovii stranku firmy Lincoln Electric Europe na adrese:
HYPERLINK "http://www.lincolnelectric.eu" www.lincolnelectric.eu
[
i - | © Budete neustale informovani
= | 0 najnovsich zavadzanych
vyrobkoch, novinkach
a reklamach.

[LincoLN

Najdite spravny vyrobok pre
vasu aplikaciu pouzitim on-line
katalogu a doporucovanych
Z0stav.

Stiahnite si literaturu o
vyrobkoch.

Zistite si, kde mozete nakupit
vyrobky Lincoln.

Luncou e
Prezrite si naSu obrovsku tech-
nickd kniznicu (Tech Topics),
vratane pripadov aplikécii,
Clankov ,ako na to“, projektov,
tedrie 0 zvarani a rezani a pod.

Mailujte nam vaSe otazky na
expertov firmy Lincoln

Rucenie: Vsetky informécie uvedené v tychto kataldgovych listoch st zalozené na dosiahnutych najlepsich znalostiach, podliehajii zmene bez
m % aviza a mdzu byt povaZované ako vhodné pre vieobecny névod. Vypary: Informécie o bezpe¢nosti pri zvarani st pristupné na poZiadavku.

www.lincolnelectric.eu
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