Shield Arc® HYP

Vysokopevna celulézova elektrdda

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

VSeobecny popis

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

Obldbena zvaraémi

L'ahka obsluha

Nizka nachylnost na chyby typu vyjazdenych kolaji, okien a jamiek

Pozicie zvarania Typ pridu

DC elektroda +

E|

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcenia

LR T
3.3Y +

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

0.12 0.35 0.12 0.35 0.02

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

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

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

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

www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® HYP

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

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

Vypoctové udaje

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

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

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

Rada na pouiitie

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

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

Kvoli nizSej tvrdosti v koreriovom prechode pouZite elektrddu Fleetweld 5P

h B




Shield Arc® 70+

Vysokopevna celulézova elektrdda

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

VSeobecny popis

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

MozZno ju pouzit na korefiové, vyplriové a krycie prechody

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

Mozno ju pouzit na zvéaranie kremikom upokojenych oceli

Typ priidu

m DC elektroda +

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcCenia
TOv
+

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

0.12 0.90 0.20 0.85 0.10 0.03 0.012 0.013

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

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

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

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

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

www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® 70+

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

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

Vypoctové udaje

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

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

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

Rada na pouzitie

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

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

Kvoli nizSej tvrdosti v koreriovom prechode pouZite elektrddu Fleetweld 5P

",




Shield Arc® 85

Vysokopevna celulézova elektrdda

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

VSeobecny popis

Celuldzova obalena elektroda na zvaranie rdr v polohe zhora nadol

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

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

Typ priidu

DC elektroda +

ISO/ASME  PG/5Gdole

osvedcenia
TV
+

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

0.11 0.50 0.25 0.50

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

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

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® 85

Zvarané materialy

QOcel Kod Typ

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

Vypoctové udaje

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

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

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

Rada na pouzitie

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

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




Shield Arc® 90

Vysokopevna celulézova elektrdda

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

VSeobecny popis

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

Nenachylna na chyby typu vyjazdenych kolaji, okien alebo jamkovanie

Typ priidu

DC elektroda +
H DC elektroda - (korer)

ISO/ASME  PG/5Gdole

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

C Mn Si Ni Mo

0.13 0.60 0.15 07 0.6

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

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

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Shield Arc® 90

Zvarané materialy

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

Vypoctové udaje

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

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PG/5G dole

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

Rada na pouzitie

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

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

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




Conarc® 55CT

Vysokopevna bazicka elektroda

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

*a Z: Odchylka, pozri pozndmky

Vseobecny popis

Bézicka elektroda s extrémne nizkym obsahom vodika

Elektroda na zvaranie oceli odolavajlcich vplyvom pocasia vo vSetkych polohach

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

Vynikajlice mechanické vlastnosti (naraz pri -50°C)

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

Pozicie zvarania .
Typ pridu

N o) =N Syl = e

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

osvedcenia

—
‘

4Y42H5

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

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

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 55CT

QOcel

Typ

Zvarané materialy

Kod

Ocel odoldvajlica poveternostnym vplyvom

EN 10155
5235 J2W
5355 JOW
$355 J2W

$355 K2G1W

5235 Jow

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

0Odchylky: chemické zlozenie:

Mn =1.4-19%

Si =0.15-0.60%

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

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




Conarc® 60G

Vysokopevna bazicka elektroda

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

Vseobecny popis

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

Dobra razova hizevnatost pri -51°C

Uprednostriuje sa jednosmerny prad

vytazitefnost 115 - 120%

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

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

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

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

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

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

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

* Priemer 2.5 mm max 655 N/mm?

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 60G

Zvarané materialy

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

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

Rada na pouzitie

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




Conarc® 70G

Vysokopevna bazicka elektroda

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

VSeobecny popis

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

Dobré razové hodnoty pri teplote -40°C

Uprednostriuje sa jednosmerny prid

vytaziternost 115 - 120%

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

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

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

osvedcenia
DNV Tlv
4Y50H5 +

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

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

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 70G

Zvarané materialy

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

Koreriové prechody a kiitové zvary na $620 and S690

Vlypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

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

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




Conarc® 80

Vysokopevna bazicka elektroda

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

Vseobecny popis

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

vytazitefnost 110-115%

Dobré razové hodnoty pri -51 °C

Spiria poziadavky vojenskych $pecifikacii

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

Typ priidu

AC/DC elektroda +/ -
Ny % -

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

osvedcenia
ABS (R
+ 4Y69H5

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

0.06 15 04 0.015 0.01 22 04 2ml100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

* Priemer. 2.5 max. 795 N/mm?

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 80

Zvarané materialy

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

Koreriové prechody a kiitové zvary na S890

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania:

PA1G PB/2F PC/2G

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

Rada na pouzitie

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




Conarc® 85

Vysokopevna bazicka elektroda

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

VSeobecny popis

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

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

Dobra razova hizevnatost' az do -50°C

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

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

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

osvedcenia

ABS DNV
+ 4Y69H5

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

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

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 85

Zvarané materialy

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

Vypoctové udaje

Koreriové prechody a kiitové zvary na S890

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

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




Conarc® 85-150

Vysokopevna bazicka elektroda

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

* najblizsia klasifikacia

VSeobecny popis

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

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

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

Dobrd razové huzevnatost az do -60°C

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

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC/DC elekiréda +/ -
4

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

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

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

0.06 15 04 0.02 0.01 25 1.0

Mechanické vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

www.lincolnelectriceurope.com




Conarc® 85-150

Zvarané materialy

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

Koreriové prechody a kiitové zvary na S890

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

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

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




Nizkoteplotna bazicka elektroda

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

Vseobecny popis

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

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

vytazitefnost 110-120%

Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

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

Dodéva sa aj v karténovych krabiciach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

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

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

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

0.05 15 04 0.01 0.01 09 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25 mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $275, 5355

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

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

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

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

Vypoctové udaje

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

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

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

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

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

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

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

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

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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




Nizkoteplotna bazicka elektroda

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

VSeobecny popis

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

Vynikajlice mechanické vlastnosti (naraz pri -60°C)

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

Pouziternd so striedavym a jednosmernym pridom

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

Pozicie zvarania Typ pridu

o) Y Sl = i

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

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

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

0.07 17 05 0.02 0.005 0.9 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25 mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $275, 5355

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

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

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

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

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




Nizkoteplotna bazicka elektroda

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

Vseobecny popis

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

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

vytazitefnost 110-120%

Pouzitend so striedavym a jednosmernym pridom

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

Dodéva sa aj v karténovych krabiciach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

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

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

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

0.05 15 05 0.010 0.005 0.95 2ml100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $275, 5355

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

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

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

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

Vypoctové udaje

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

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

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

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

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

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

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

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplnové prechody

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

h B




Kryo® 1-180

Nizkoteplotna bazicka elektroda

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

Vseobecny popis

Bazicka elektroda s max. 1 % Ni

Extrémne nizky obsah vodika

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

priemer 4 mm vhodny aj pre kitové zvary

Sporahliva razova hiizevnatost pri -60°C

Vynikajlca radiograficka kvalita

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

Pozicie zvarania Typ pridu

E E E AC/DC elektrda +/ -
«

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

osvedcenia
DNV R
AYABH5  4YHS5

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

0.07 12 03 0.020 0.010 09 2 ml/100g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Kryo® 1-180

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezna konstrukéna ocel EN 10025 $275, 5355

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

Ocefoliatina EN 10213-2 GP 240R

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

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

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

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




Nizkoteplotna bazicka elektroda

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

Vseobecny popis

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

Extrémne nizky obsah vodika

Vynikajlica razova hizevnatost' pri -60°C

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

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

Dodava sa aj v karténovych krabiciach

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

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

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

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

0.05 16 0.3 0.015 0.01 15 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

hodnota CTOD pri -15°C > 0.30mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

Bezn konstrukénd ocel EN 10025 $355

Oceloliatina EN 10213-2 GP 240R

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

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

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

Vypoctové idaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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




Nizkoteplotna bazicka elektroda

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

Z: 0dchylka, pozri pozndmky

VSeobecny popis

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

Vynikajlica razova hizevnatost' pri -80°C

Dobré hodnoty CTOD pri -10°C

Extrémne nizky obsah vodika

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

Typ priidu

AC/DC elektroda +/ -
Ny % -

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

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

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

0.05 0.7 0.3 0.015 0.010 25 2mlA100 g

Mechanickeé vlastnosti, Cisty zvarovy kov

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

hodnota CTOD pri -10°C > 0.25 mm

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




Kryo® 3

Zvarané materialy

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

Vypoctové udaje

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

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

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

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

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

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

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

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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

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




SL®12G

Ziarupevna bazicka elekirada

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

Vseobecny popis

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

Prevadzkova teplota od -40°C do 500°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pradom

vytazitefnost 115 - 120%

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

Pozicie zvarania Typ pridu

I S =l = Tr

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

DNV OV
0,3 Mo +

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

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

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

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®12G

Zvarané materialy

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

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

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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

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




SL®19G

Ziarupevna bazicka elekirada

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

VSeobecny popis

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

Maximalna prevadzkova teplota 550°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pradom

vytaziternost 115 - 120%

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

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

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

BV DNV RINA TOv
CIM  1Cr05Mo  CIM +

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

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

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

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

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®19G

Zvarané materialy

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

EN 10083-1 25 CrMo 4

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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

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




SL®19G(STC)

Ziarupevna bazicka elekirada

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

VSeobecny popis

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

Vynikajtica zvaritelnost pri montaZznom zvarani rir a plechov

Sporahliva radiograficka celistvost

Dobré mechanické vlastnosti v stave po zvareni a po uvofneni napéti

Pouzitefnd pre prevadzkové teploty od -20 to 500°C

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

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

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

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

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

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

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

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

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®19G(STC)

Zvarané materialy

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

EN 10083-1 25 CrMo 4

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

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

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

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




SL®20G

Ziarupevna bazicka elekirada

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

VSeobecny popis

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

Maximalna prevadzkova teplota 600°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pradom

vytaziternost 115 - 120%

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

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = it

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

osvedcenia
RINA Tlv
Com1 +

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

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

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

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

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®20G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

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

odolnd ocel EN 10222-2 12 CrMo 9-10

Creepové udaje

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

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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

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




SL®20G(STC)

Ziarupevna bazicka elekirada

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

Vseobecny popis

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

Viynikajlica zvaritefnost rir a pri montaznom zvarani

Spolahlivé radiografické vlastnosti

Dobré mechanické vlastnosti v stave po zvareni a po uvofneni napéti

Pouzitefnd pre prevadzkové teploty od -20 to 600°C

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

Pozicie zvarania Typ pridu

E E AC /DG elekiroda + /-

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

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

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

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

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

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

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

Balenie, dodavané velkosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®20G(STC)

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ

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

odolavajlice ocele EN 10222-2 12 CrMo 9-10

Creepové udaje

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

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

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

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

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




SL®22G

Ziarupevna bazicka elekirada

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

VSeobecny popis

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

Maximalna prevadzkova teplota 550°C

Uprednostriuje sa zvaranie jednosmernym pridom

vytazitefnost 115 - 120%

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ prudu

IS =l = Tr

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

osvedcenia
TV
+

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

0.06 08 0.6 0.02 0.01 05 05 03 3ml100 g

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

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

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

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

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

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®22G

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Ziarupevné ocele DIN 14MoV63

17MnMoV64

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

Vypoctové udaje

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

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliiové prechody

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

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

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




SL®502

Ziarupevna bazicka elekirada

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

VSeobecny popis

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

Maximalna prevadzkova teplota 550°C

Vyvinuté pre petrochemicky priemysel

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

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

Tlv
+

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

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

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

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

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40
Dizka (mm) 350 350 350
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 70 52 29
Cisté vaha/jednotka (kg) 1419 16
Identifikacia Imprint: 8018-B6 / SL 502 Tip colour: hnedé SL®502: rev. EN 20

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

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

ELECTRIC . .
www.lincolnelectriceurope.com




SL®502

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ
Tecenie za tepla a vodik DIN 12CrMo19.5 a ekvivalentné triedy
odolnd ocel ASTM A182F5

A213T5

A335P5

A336 F5

A369 FP5

A387 Trieda 5
Creepové udaje
Skusobna teplota (°C) 400 450 500 550 600
Zmluvné medza prietaznosti Rp-0,2%  (N/mm?) 480 440 380
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/1000 (N/mm?) 160 140 (80)
Pevnost pri teCeni za tepla Rm/10.000  (N/mm?) 130 90 (60)
Creepova odolnost Rp1%/10.000 (N/mm?) 100 50 (30)

Vypoctové udaje

Velkosti Priid Prid Cas zvérania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (Y] (5" E(kJ) H(ka/h) (kg) B N
2.5x350 60-90 DC+ 55 9% 0.82 208 80 1.67
32x350 85-130 DC+ 66 237 1.1 354 50 1.79
4.0x350 130 - 180 DC+ 76 331 15 518 32 1.64

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vypliové prechody

Polohy zvérania PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 75 70 70 70
32 130 130 125 120 120 120
40 140 140 135 135 135 135

Predtym nebola klasifikovand ale vyrébala sa podfa E502 s rozsahmi zloZenia uvedenymi v A5.4.81:E502
Doporucovand teplota predhrevu a medziprechodova teplota: 200 - 300°C
Tepelné spracovanie po zvarani pri t 730 - 760°C (Cas zavisi od hribky materidiu)




SL®9Cr(P91)

Ziarupevna bazicka elekirada

Klasifikacia
AWS A5.5 - E9016-B9-H4
EN 1599 <E CrMo91 B 32 H5

VSeobecny popis

Bazicka elektréda s vefmi nizkym obsahom vodika (Hom < 5 ml/100g) na zvéaranie vo vSetkych polohach
Na zvaranie ziarupevnych a vodiku odolnych oceli typu 9 % Cr-1 % Mo

Maximalna prevadzkova teplota 650°C

Vyvinuté pre elektrarne a petrochemicky priemysel

Dodava sa iba v baleniach Sahara ReadyPack® (SRP)

Pozicie zvarania Typ pridu

2 &Y =l = vt

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

Tlv
+

Chemickeé zloZenie (hmotn.%). typické pre Cisty zvarovy kov
c Mn Si P S Cr Ni Mo Nb v N How
0.09 06 02 0010 0010 90 06 1.0 0.04 0.2 0.04 3miA00 g

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

Podmienka  0.2% medza kizu Pevnost v tahu Taznost Rézova hiizevnatost 1S0-V(J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
PoZadované: AWS A5.5 SR1) min. 530 min. 620 min. 17 nepozadované
EN 1599 SR2) min. 415 min. 585 min. 17 min. 47
Typické hodnoty SR3) 650 800 20 50

V stave po uvofneni napéti: SR1) = 74014°C/1h, SR2) = 750-770°C/2h, SR3) = 750-754°C/2h

Balenie, dodavané vel’kosti a oznacenie

Priemer(mm) 25 32 40 5.0
Dizka (mm) 350 350 350 450
Jednotka: SRP Kusov / jednotku (nomindine) 69 50 28 23
Cista vaha/jednotka (kg) 14 18 15 24
Identifikacia Imprint: 9016-B9 / SL 9 Cr(P91) Tip colour: tmavozelené SL®9Cr(P91): rev. EN 20

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

www.lincolnelectriceurope.com




SL®9Cr(P91)

Zvarané materialy

Ocel Kod Typ Kod Typ
Tecenie za tepla a vodik
odolné ocele EN 10222-2 X10CrMoV 9-1
ASTM A199 Trieda T91 ASME SA 182-F91
A200 Trieda T91
A213 Trieda T91 SA 213-T91
A335 Trieda P91 SA 335-P91
A336 Trieda F91 SA 336-F91
SA 369-FP91
SA 387-Trieda 91

Vypoctové udaje

Vefkosti Priid Prid Cas zvarania Energia  Rozsah nanaSania  Hmotnost/ Elektrody/ kg Elektrody/
Priemer x dizka rozsah Typ - na elektrodu pri max pride - 1000 ks. kg zvarového kovu kg zvarového kovu
(mm) (0] (©) E(kJ) Hkg/h) (kg) B 1N
2.5x350 60- 90 DC+ 57 88 07 193 92 1.78
3.2x350 85- 140 DC+ 65 172 1.0 348 59 2,04
4.0x350 130-175 DC+ 66 263 15 50.8 36 1.81

* Nedopalok 35mm

Zvaracie parametre, optimalne vyplriové prechody

Polohy zvérania: PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G hore PE/4G PF/5G hore
Priemer (mm) Prid (A)
25 80 80 75 70 70 70
32 130 130 125 120 120 120
40 140 140 135 135 135 135

Doporucovand teplota predhrevu a medziprechodova teplota: 250 - 300°C
Doporucend teplota uvolnenia napéati v rozmedzi: 750 - 780°C(Cas zavisi od hribky materialu)




