Z ER 146

SFA/AWS A5.1: E 6013
EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

C7

Sredniootulona elektroda z dodatkiem celulozy w otu-
linie, do spawania konstrukcji stalowych narazonych
na obcigzenia statyczne i dynamiczne (konstrukcje
okretowe, budowlane, tabor komunikacyjny itp.),
zalecana do prac montazowych.

Dopuszczenia:

ABS 2

CE EN 13479
DNV 2

GL 2

PRS 2

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn

0,08 0,20 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

S

[

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowa
100 - 120°C/1h

[=1=)]

ozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
IS0 | TZo | 470-600 |  >380 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)

2,0 300 35- 50 22 148 77 0,50 150 0,31
2,5 350 50- 80 25 89 59 0,60 94 0,65
3,2 450 80 - 130 22 93 79 0,63 42 1,08
4,0 450 120 - 180 22 90 85 0,62 29 1,47
5,0 450 160 - 230 25 87 100 0,59 19 1,91




ey E R 1 50 SFA/AWS A5.1: E 6013
a—— EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

Opis: Otulina: rutylowa
Sredniootulona elektroda o otulinie rutylowej z do-
datkiem celulozy o bardzo dobrych wtasnosciach Suszenie: 100 - 120°C/1h

spawalniczych. Umozliwia spawanie pradem prze-
miennym przy napieciu biegu jatowego transforma- Prad spawania:

tora nawet ponizej 50 V (ok. 44 V). Stosowana jest do 7 I
spawania konstrukcji stalowych narazonych na Pozycje spawania: E[D E IE m
obciazenia statyczne i dynamiczne. Elekiroda zale- P

cana jest do prac montazowych. c

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 10.058.04
TOV 07083
upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,09 0,30 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
Iso0 | TZ0 | 470-e00 |  >380 | >20 | >47

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 50 - 80 19 9 65 0,67 86 0,60
32 350 80 - 130 20 95 62 0,61 56 1,05
4,0 350 | 120-180 21 92 65 0,62 38 1,41

C8



Z ER 246

SFA/AWS A5.1: E 7014
EN ISO 2560-A: E 382 RB 12

c9

Opis:

Grubootulona elektroda z dodatkiem proszku zelaza
do spawania konstrukcji stalowych obcigzonych
statycznie i dynamicznie (konstrukcje okretowe,
maszyny budowlane, tabor kolejowy).

Dopuszczenia:
ABS 3

CE EN 13479
DB 10.058.01

DNV 3

GL 3
PRS 3
TOV 06770
upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,08 0,15 0,60

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

ozycje spawania: EEEE

rutylowa

100 - 120°C/1h

[=1=)]

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
IS0 | Tzo | 470-600 |  >380 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 60- 110 29 91 52 0,50 93 0,74
3,2 450 90 - 150 28 104 70 0,53 38 1,36
4,0 450 130 - 190 29 105 84 0,56 25 1,72
5,0 450 180 - 250 29 101 105 0,56 16 2,11




E.SAB 5 E A 1 46 SFA/AWS A5.1: E 6020
>4 EN ISO 2560-A: E 350 RA 22
Opis: Otulina: rutylowo- kwasna
Grubootulona elektroda rutylowo - kwasna do spawa-
nia konstrukciji ze stali niskoweglowych obcigzonych Suszenie: 100 - 120°C/1h

statycznie i dynamicznie (konstrukcje stalowe,
budowlane, instalacje przemystowe itp.).

Dopuszczenia: P
CE EN 13479

PRS 2
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si
0,07 0,10

Mn
0,40

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

[=1=)]

ozycje spawania: EEEE

C

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
IS0 | Tzo | 440-570 |  >355 >22 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)

3,2 450 90 - 130 32 94 79 0,53 42 1,10
4,0 450 130 - 200 31 98 74 0,54 29 1,66
5,0 450 180 - 240 3il 105 92 0,57 17 2,29
6,0 450 230 - 280 32 101 109 0,56 12 2,73

c10



C11

ey EB 1 46 SFA/AWS A5.1: E 7018
4 EN ISO 2560-A: E 38 3 B 42
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do spawania konstrukcji ze
stali niskoweglowych o zwyktej i podwyzszonej wytrzy- Suszenie: 350 °C/2h
matosci (Re <380 MPa), narazonych na duze obcigze-
nia statyczne i dynamiczne. Stosowana w przemysle Prad spawania:

okretowym, budowy maszyn, energetycznym, do kon-
strukcji stalowych np. mostdw, dzwignic itp. Umozliwia
wykonanie spoin pachwinowych w pozycji pionowej
z gory na dot.

Dopuszczenia:

ABS 3YH5
CE EN 13479
DB 10.058.03
DNV 3YH10
GL 3Y H5
PRS 3YH5
TOV 06595
upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,07 0,40 0,80

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

ozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30
Iso0 | Tzo | 470-e00 |  >380 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 70 - 100 25 119 65 0,62 70 0,78
3,2 450 90 - 140 24 113 83 0,65 34 1,26
4,0 450 130 - 190 25 107 93 0,61 24 1,59
5,0 450 180 - 250 25 112 104 0,65 15 2,34




ey EB 1 50 SFA/AWS A5.1: E 7018
A EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do spawania konstrukcji ze
stali o podwyzszonej wytrzymatosci (Re < 420 MPa) Suszenie: 350 °C/2h
narazonych na duze obcigzenia statyczne i dyna-
miczne (konstrukcje okretowe, tabor komunikacyjny, Prad spawania:

maszyny budowlane itp.). Umozliwia wykonywanie
spoin pachwinowych w pozycji pionowej z gdry na dét.

Dopuszczenia:

ABS  3YH5
CE EN 13479
DB 10.058.02
DNV 3YH10
GL 3Y H5
PRS  3YH5
TUV 06627
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,08 0,40 1,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

ozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
IS0 | Tzo | 500-640 |  >420 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-100 24 117 63 0,62 71 0,80
3,2 450 90 - 140 24 113 84 0,63 34 1,24
4,0 450 130 - 190 26 110 96 0,61 24 1,57
5,0 450 180 - 250 26 112 110 0,64 15 2,22

C12



Z OK FEMAX 33.65

SFA/AWS A5.1: E7024
EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 73

C13

Opis: Otulina:
Wysokowydajna elektroda do wykonywania spoin
pachwinowych. Zalecana do blach $redniej i duzej Typ stopu:

grubosci. Pozwala uzyska¢ gtadkie przejscie
pomiedzy spoing a materiatem rodzimym oraz tatwe Prad spawania:
usuwanie zuzla.

Dopuszczenia:
CE EN 13 479

DB 10.039.13
TUV 01031

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,10 0,60 0,55

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

I:!eL Rm A4' As KV (J)/°C
MPa MPa % 0
490 | s60 | 26 | 55

Parametry technologiczne:

rutylowa
C-Mn
[(~1=(»

- o
Pozycje spawania:

Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 85-125 27 165 43 0,64 53 1,6
3,2 450 130 - 175 30 165 68 0,66 23 2,4
4,0 450 150 - 240 33 165 70 0,66 15 33
5,0 480 210 - 350 35 165 71 0,66 10 5,1




SFA/AWS A 5.1: E 7024

£ OK FEMAX 33.80  :Visoxen cazomns
Opis: Otulina: rutylowa

Wysokowydajna elektroda do wykonywania gtéwnie

spoin pachwinowych. Szczegdlnie odpowiednia do Suszenie: 250°C/2h

spawania grubych blach. Zapewnia dobry wyglad

lica oraz tatwe usuwanie zuzla. Dostgpna w wersji Prad spawania: 1=

Fematic - do spawania grawitacyjnego.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV 2
ABS 2 GL 2Y
BV 2 LR 2,2Y
DB 10.039.28 TOV 00634
PRS 2

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn

0,09 0,40 0,70

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

Napiecie biequ jat.: 50V

. . 7
ozycje spawania; E[-D

Warunki Stan Temp. bad. Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan °C MPa MPa % +20 | 0
IS0 | T1Zo | +20 | 550 0 | 26 | | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 130 - 170 28 180 69 0,68 21,0 2,50
4,0 450 180 - 230 30 180 69 0,68 13,5 3,80
5,0 450 250 - 340 30 180 68 0,67 9,1 5,80
6,0 450 300 - 430 35 176 79 0,68 6,4 71

C14



C15

ﬁ OK 43 32 SFA/AWS A 5.1: E 6013
A [ | EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12
Opis: Otulina: rutylowa
Grubootulona elektroda uniwersalna do spawania
gtéwnie w pozycji podolnej. Zapewnia bardzo dobre Suszenie: 100 - 120°C/1h

rezultaty, szczegdlnie przydatna do taczenia blach,
z uwagi na stabilny tuk, takze przy niskim natezeniu
pradu. Uzyskiwane jest gtadkie lico, tak w spoinach
czotowych, jak i pachwinowych. Zastepuje elektrody
ER 346.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 GL 1
ABS 2 LR 1

BV 1 TOV  oo621
DB 10.039.36 RS 2
DNV 2 ubpT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biequ jat.: 50V

Pozycje spawania: E E [ﬂj

Cc Si Mn
0,06 0,55 0,50
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan °’C MPa MPa % +20 | 0
Iso | T1z0 | +20 | 550 60 | 26 | 65 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30 - 60 27 92 34 0,50 263 0,40
2,0 300 40 - 80 23 94 36 0,54 167 0,60
25 350 50- 110 25 94 46 0,54 88 0,90
3,2 350 80 - 150 26 97 57 0,57 51 1,30
4,0 450 120 - 210 27 97 76 0,54 27 1,90




ﬁ OK 46 oo SFA/AWS A 5.1: E 6013
F 4 u EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda ogdlnego zastosowania do spawania we
wszystkich pozycjach; zalecana do faczenia elementéw Suszenie: 100 - 120°C/1h

0 mafej i $redniej grubosci oraz brzegdw o duzym
odstepie; zapewnia gtadkie lico przy tatwo usuwalnym Prad spawania: =&
zuzlu; zalecana do matych spawarek transforma-

torowych. Napiecie biegu jat.: > 50V

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E[-D E m c
CE EN 13479 GL 2

ABS 2 LR 2

BV 2 RS 2

DB 10.039.05 TOV 00623

DNV 2 uDT

GOST-R

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn
0,08 0,30 0,40

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Temp. bad. Rm ReL As KV (J)/°C
badan C MPa MPa % 0 | -20
Iso | T1z0 | +20 | 510 40 | 28 | 70 | 3

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 50-70 25 93 38 0,56 172 0,60
2,5 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
&2 350 80 - 150 22 95 57 0,65 53 1,30
4,0 350 100 - 200 22 95 65 0,60 39 1,60
5,0 350 150 - 290 24 90 87 0,60 24 2,30
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C17

ey OK 46 1 6 SFA/AWS A 5.1: E 7014
>4 ] EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11
Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda ogdlnego zastosowania do spawania we
wszystkich pozycjach tacznie z pionowa w dot. Suszenie: 100 - 120°C/1h

Zalecana przy zanieczyszczonych powierzchniach
oraz do spoin sczepnych i przetopdw grani. Wytwarza
minimalny rozprysk i ma tatwo usuwalny zuzel.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 GL 2
ABS 2 LR 2

BV 2 RS 2

DB 10.039.37 TOV 02528
DNV 2 upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si
0,09 0,40

Mn
0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E[-D E m

Warunki Stan Temp. bad. Rm ReL As KV (J)/°C
badan °C MPa MPa % +20| 0 | -20
Iso0 | T1Z0 |  +20 505 | 440 | 28 [75[70 |40
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 50 - 70 24 94 40 0,57 167 0,54
25 350 60 - 100 25 99 49 0,60 86 0,90
3,2 350 80 - 150 23 100 59 0,58 52 1,30



ey OK 48 oo SFA/AWS A 5.1: E 7018
>4 [ ] EN ISO 2560-A: E424B42H5
Opis: Otulina: zasadowa
Niezawodna elektroda ogdlnego zastosowania, zale-
cana do konstrukcji narazonych na duze obcigzenia Suszenie: 350°C/2h

statyczne i dynamiczne. Posiada dos¢ szeroki zakres
tolerancji co do sktadu chemicznego materiatu rodzi-
mego. Zapewnia duzg szybko$¢ spawania w pozyciji
pionowej w gdre oraz nadaje sie do faczenia blach

zabezpieczonych powtokami galwanicznymi.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 GL 3YH5
ABS  3YH5 LR 3,3YH5
BV 3Y H5 RS 3YH5
DB 10.039.12 TUV 00690
DNV  3YH5 ubDT
PRS 3YH5
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,50 1,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru:

Pozycje spawania:

=)

< 5ml/100g stopiwa

L-1HT

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso | 120 | 540 | 445 29 | 140 | 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30-55 22 127 50 0,59 192 0,38
2,0 300 50 - 80 24 123 50 0,63 119 0,60
2,5 350 80-110 23 130 56 0,65 62,5 1,00
3,2 450 90 - 140 23 119 76 0,64 32,3 1,50
4,0 450 125 - 210 26 123 86 0,67 20,5 2,10
5,0 450 200 - 260 23 121 102 0,69 13,5 2,60
6,0 450 220 - 340 23 117 102 0,72 9,6 3,70

C18



£ OK 48.04

SFA/AWS A 5.1: E 7018
EN ISO 2560-A: E424B32H5

c19

Opis:

Elektroda ogdinego zastosowania o bardzo dobrych
wiasciwosciach, do spawania we wszystkich pozyc-
jach, zwiaszcza pionowej i putapowej. Zapewnia
wysoka jakos¢ potaczen, przeznaczona do kon-
strukciji silnie obcigzonych. Moze by¢ zasilana takze

pradem przemiennym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
ABS 3YH5
BV 3YHH
DB 10.039.34
DNV~ 3YH10

GL 3YH10
LR 3,3YH15
TOV 00050
PRS  3YHI10
RS, SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c

Si

0,06

0,50

1,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
300 - 350°C/2h

[(=[=)

Zawartos¢ wodoru: <5ml/100g stopiwa

Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso0 | Tz0 560 | 480 30 | 150 | 100
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 23 125 59 0,64 67 1,00
3,2 400 110 - 150 25 125 92 0,67 30 1,50
4,0 400 150 - 200 26 125 101 0,68 20 2,00
5,0 400 190 - 260 26 125 106 0,72 13 2,80




£ 0K 48.05

SFA/AWS A5.1: E7018
EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42 H5

Opis:

Elektroda zasadowa ogdlnego zastosowania. Ma
bardzo dobre wtasciwosci, zwlaszcza przy spawaniu
niskimi natezeniemi pradu. Zalecana do spawania
cienkosciennych rur i innych elementéw o matej

grubosci.

Dopuszczenia:

ABS  3YH5 LR 3YH5
CE EN 13479 Sepros UNA 272580
DB 10.039.02 TOV 06610

DNV  3YH5

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,06 0,50 1,00

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
350°C/2h

=)

Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso | 120 | 540 | 445 22 | 140 | 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 35-80 22 132,2 50,1 0,63 119,0 0,6
25 350 75 - 105 24 134,0 58,0 0,64 62,5 1,0
3,2 450 95 - 155 26 122,0 80,0 0,61 313 1,5
4,0 450 125 - 210 24 123,0 85,0 0,67 20,5 2,1

c20



ﬁ OK 48 08 SFA/AWS A 5.5: E 7018-G
4 [ ] EN ISO 2560-A: E 46 5 1Ni B 32 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Uniwersalna elektroda niskowodorowa, opracowana
specjalnie do zastosowari w budownictwie morskim Suszenie: 300 - 350°C/2h

i przybrzeznym. Zawarto$¢ ok. 1% Ni zapewnia
wysokg udarno$é¢ w ujemnych temperaturach
(CTOD). Posiada bardzo dobre charakterystyki
uzytkowe, takze przy pradzie przemiennym.

Dopuszczenia:

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E m

CE EN 13479 DNV 4Y40H5
ABS 3YH5 GL 4YH5
D? 10.039.31 LR 4Y 40 H5
TUV 05778 RS 4Y H5
ubDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni
0,05 0,35 1,20 0,85

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Ret(Rpo,2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50 | -60
ISO TZ0 600 540 26 160 | 130 | 100 | 60
ISO TZ1 590 (500) 26 >47
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 22 114 42 0,57 135,1 0,60
2,5 350 75-110 27 94 41 0,57 88,2 1,00
3,2 450 110 - 150 22 130 85 0,66 30,0 1,40
4,0 450 150 - 200 22 125 90 0,69 20,3 2,00
5,0 450 190 - 275 23 115 85 0,69 14,0 3,00
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ey o K 53 35 SFA/AWS A 5.1: E 7048
4 [ | EN ISO 2560-A: E 42 4B 31 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda specjalnie opracowana do spawania w pozy-
cji pionowej w dét. Umozliwia osiagniecie duzej pred- Suszenie: 300 - 350°C/2h

kosci spawania, przy dobrych wiasciwosciach
mechanicznych ztgcza. Nadaje si¢ do taczenia m.in.
blach okretowych klasy A, Bii E.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV 3YH5
ABS  3YH5 RS 3YH5
BV 3YH5 TUV 00631
DB 10.039.33 GL 3YH5
PRS uDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,50 0,90

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: [(~[=(»
Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa c

Pozycje spawania: E[D E IE EID

Warunki Stan Bm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -30 | -40
so | Tz0 560 460 | 30 | 140 [ 110 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)
3,2 450 80 - 150 24 69 0,65 38 1,37
4,0 450 110 - 200 27 69 0,70 25 2,20
5,0 450 170 - 280 28 77 0,68 16 2,90
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ﬁ OK 53 68 SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1
- n EN ISO 2560-A: E 425 B 12 H5

€23

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda o bardzo wysokiej jakosci, do potaczen
szczegdlnie odpowiedzialnych. Pozwala na spawanie Suszenie: 300 - 350°C/2h
we wszystkich pozycjach i zapewnia bardzo dobrg
udarnos¢ w ujemnych temperaturach. Stosowana do Prad spawania: =@
stali o podwyzszonej wytrzymatosci oraz do kon-
strukcji okretowych i budownictwa przybrzeznego. Napiecie biegu jat.: > 65V
Dopuszczenia: Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa
ABS  3YH5 DNV 4YH5
BV 3YH5 TOV 06807 Pozycje spawania: E—E E IE m
CE EN 13479 GL 4YH5
PRS  4YH5 uDnT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,40 1,30

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50
ISO TZ0 550 460 30 180 | 140 | 120
ISO TZA1 >490 >360 >22 >150| >80 | >47

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) *) v (%) s (kg/h)
25 350 55 - 85 22 100 50 0,58 9% 0,80
3.2 450 80 - 130 22 100 73 0,61 41 1,20
4,0 450 | 110-170 22 100 83 0,65 26 1,70



Z 0K 53.70

SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1
EN ISO 2560-A: E 425 B 12 H5

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niskowodorowa do jednostronnego spawa-
nia rur i zastosowari ogdlnych. Zapewnia dobry prze- Suszenie: 300 - 350°C/2h

top, pozostawia ptaskie lico i tatwo usuwalny zuzel.

Stabilny tuk i odpowiednia krzepliwo$¢ zuzla utatwia Prad spawania: CI=&

spawanie we wszystkich pozycjach.

Przeznaczona do spawania rurociagéw przesytowych Napiecie biegu jat.: > 60V

ze stali gat. APl 5LX56 (L385) oraz odpowiednia do

wykonywania przetopdw graniowych w gat. APl 5L.X60 Zawarto$¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa c

- 5LX70 (L415 -L480).

Dopuszczenia:

ABS  3YH5
CE EN 13479
DNV~ 3YH5

LR 3Y H15

SEPROS: UNA 272580

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

Pozycje spawania: E—D E m

0,06 0,50 1,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50
EN | 120 | 50 | 440 | 30 | 150 | 120 [100147

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie

Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) A) v (%) () (kg/h)
25 350 60 - 85 26 95 57 0,63 88 0,70
32 350 80 - 130 28 95 60 0,60 54 1,10
4,0 450 | 115-190 24 104 86 0,63 25 1,70
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ey OK 55 oo SFA/AWS A 5.1: E 7018 - 1 H4R
4 [ | EN ISO 2560-A: E 46 5 B 32 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Wysokojakosciowa elektroda do stali weglowych
i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci. Suszenie: 300 - 350°C/2h
Spoiwo posiada dobrg odpornos$é na gorace peknie-
cia i duzg udarno$¢ w ujemnych temperaturach. Prad spawania: 1=
Nadaje si¢ do spawania blach okretowych klasy A, D
i E. Zastepuije elektrode EB 155. Napiecie biegu jat.: > 65V

Dopuszczenia:

ABS 3YH5 GL 3YH5
BV 3YH5 LR 3YH5
CE EN 13479 TOV 00632
DB 10.039.03 RS, SEPROS
DNV  4YH5 upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,06 0,50 1,40

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Zawartos¢ wodoru: < 4ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E—E E IE m

Warunki Stan Rn ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -50
so | 120 | 500 | 80 | 28 | 115 | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25D 350 80-110 23 127 64 0,64 66 0,86
3,2 450 110 - 140 24 125 88 0,69 30 1,40
4,0 450 140 - 200 24 125 94 0,70 19 2,00
5,0 450 200 - 270 24 125 94 0,72 13 3,00






