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MOCNA GLOBALNA MARKA I LIDERRYNKU
BRANZOWEGO — 120 LAT ISTNIENIA INNOWACYJNE)
FIRMY, ZNANEJ NA CAtYM SWIECIE Z NAJWYZSZE]
JAKOSCI PRODUKTOW, WYNIKOW FINANSOWYCH

| PRODUKTYWNOSCI

~ LINCOLN ELECTRIC

10 000 zatrudnionych

160 aktywnos¢ w160 krajach

48 wytworni materiatow i urzadzer spawalniczych
19 Dziatalnos¢ produkcyjna w19 krajach

2.9 miliarda USD dochodu w 2013 roku



www.lincolnelectric.pl

FIRMALINCOLN ELECTRIC

Firma Lincoln Electric jest swiatowym liderem w dziedzinie projektowania, rozwoju i wytwarzania
wyrobéw do spawania tukowego, zrobotyzowanych systemdw spawalniczych oraz urzgdzen do
Ciecia plazmowego i ptomieniowego. Zajmuje takze czotowg pozycje na globalnym rynku materiatow
do lutowania twardego i stopéw do lutowania. Dysponuje siecig produkgji, dystrybucji i sprzedazy
oraz osrodkami wsparcia technicznego w ponad 160 krajach. Firme Lincoln Electric zatozyt w 1895
roku John C. Lincoln, a jej siedziba miesci sie w Cleveland w USA (w stanie Ohio).

INNOWACYJNOSC

Od ponad 120 lat dostarczamy najnowoczesniejsze wyroby oraz rozwigzania w dziedzinie spa-
walnictwa, w oparciu o petny i wszechstronny asortyment innowacyjnych urzadzen i materiatow
do spawania tukowego. Realizujemy najbardziej wielokierunkowy program badan i rozwoju pro-
duktow w branzy, przy zaangazowaniu naszych osrodkéw badawczo-rozwojowych rozsianych na

catym Swiecie.

NASZ PRIORYTET — SATYSFAKCJA KLIENTA I WSPARCIE TECHNICZNE
NA NAJWYZSZYM MOZLIWYM POZIOMIE

Wysokiej jakosci produkty i najwyzszy poziom obstugi klienta sg podstawg oferty Lincoln Electric, ale
tym, co nas naprawde wyroznia, jest rozlegfa i niezrdwnana wiedza spawalnicza. Tam, gdzie mozna
co$ w tej dziedzinie zrobic jeszcze lepiej, uczestniczymy w poszukiwaniu najlepszych rozwigzan.
Jezeli srodkiem do zwiekszenia zyskdw moze by¢ automatyzacja, prowadzimy klienta krok po kroku
przez proces decyzyjny. Jezeli tylko istnieje sposdb ograniczenia kosztow, jestesSmy w stanie wskazac
go i wdrozy¢ odpowiednie metody postepowania.

L,
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ELEKTRODAMI OTULONYMI

Podstawowg zaletg stali nierdzewnych jest mozliwos¢ ich stosowania w srodowiskach wywo-
tujacych korozje, poniewaz na powierzchni stali o zawartosci Cr powyzej 12% powstaje cien-
ka warstewka ochronna z tlenku chromu. Stale nierdzewne stosuje sie przede wszystkim tam,
gdzie trzeba zapewnic wytrzymatos¢ konstrukcji na agresywne korozyjnie roztwory wodne. Co
wiecej, opracowano szereg specjalnych stali nierdzewnych wytrzymatych na wysokie tempera-
tury (wysokotemperaturowe utlenianie], naprezenia w wysokiej temperaturze (petzanie) i skraj-
nie niskie temperatury (do zastosowan kriogenicznych.

Najczesciej spotykane gatunki stali nierdzewnych zawierajg 17 + 18% Cr, 8 + 13% Ni, 0 + 5% Mo (ozna-
czenie 3XX w systemie AISI). Materiaty te maja strukture austenityczng, dzieki czemu s wytrzymate
na obcigzenia dynamiczne i ciggliwe. Ich spawalnos¢ oceniana jest jako dobra.

Podstawowym gatunkiem stali nierdzewnej jest AISI 304L (EN 10088-1 X2CrNi 19-11, materiat nr
1.4306). Stal ta zapewnia odpornosc¢ konstrukcji na korozje ogélng. Gatunek ten nie zapewnia
jednak odpornosci na korozje wzerowg w Srodowiskach agresywnych, w ktdrych obecne sg jony
chloru. Na ten rodzaj korozji bardziej odporna jest stal AISI 316L (EN 10088-1 X2CrNiMo 17-12-2,
materiat nr 1.4404), ktéra zawiera 2 + 2,5% molibdenu. W oparciu o te dwa gatunki opracowano
caty szereg stali o r6znym sktadzie chemicznym i o specyficznych wiasnosciach.

Oprocz stali nierdzewnych austenitycznych 3XX istnieje caty szereg stali ferrytycznych, marten-
zytycznych, ferrytyczno-austenitycznych (duplex) i stali nierdzewnych o strukturze w petni au-
stenitycznej, z ktdrych kazda posiada swoje specyficzne wtasnosci. Firma Lincoln Eletric Europe
oferuje doskonate elektrody do spawania kazdego z wymienionych specjalnych gatunkdw stali
i stopdw na bazie niklu. Chociaz nie omdwiono stopdw na bazie niklu doktadniej w dalszej czesci
tej broszury, wiasciwy lokalny przedstawiciel firmy Lincoln Electric Europe lub dystrybutor jej
produktéw moze udzieli¢ doktadnych informacji na ten temat lub zwrdci¢ sie o odpowiednie
wyjasnienia do menedzeréw produktu.

ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH www.lincolnelectric.pl
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ASORTYMENT
PRODUKTOW

ZALECANE
URZADZENIA

WYMAGANIA
KLIENTOW

PRZEWAGA
KONKURENCYINA
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KOROZJA

Rodzaj korozji, jaka moze sie rozwing¢ w ma-
teriale, zalezy od sktadu chemicznego danego
gatunku stali, czynnikéw korozyjnych i tem-
peratury procesu. To, czy metal (materiat ro-
dzimy lub stopiwo) jest w stanie oprzec sie
korozji, zalezy przede wszystkim od jego skfa-
du chemicznego. Na jej powstawanie mogg
jednak mie¢ réwniez wptyw wady materiatu
uzytego do konstrukcji i przebieg procesu wy-
twarzania (zarysowania, miejscowe utlenienie,
resztki zgorzeliny po spawaniul.

Rodzaje korozji materiatu ze wzgledu na wynik oddziatywania:

Korozja ogdlna
Rdwnomierny ubytek grubosci materiatu

Korozja wzerowa

W materiale pojawiaja sie niewielkie (miejscowe) wzery, ktdre
mogg powiekszac sie gwattownie w gtagb materiatu. Ten rodzaj
korozji jest skutkiem miejscowego zniszczenia ochronnej,

pasywnej warstewki tlenkow.

pasywne
aktywne

Korozja szczelinowa
- + Ten rodzaj korozji pojawia sie w szczelinach i zagtebieniach na skutek
braku napowietrzenia i doptywu tlenu. W efekcie wystepuje deficyt
tlenu, warstewka pasywna nie moze sie uformowac i w konsekwengji
w miejscach takich pojawia sie korozja.

stal nierdze

Korozja stykowa (galwaniczna)
Gdy metal ,bardziej szlachetny” zostanie potgczony z metalem
.mniej szlachetnym”, wéwczas w obecnosci i przy udziale elektrolitu
‘ ‘ (ptynu przewodzgcego prad elektryczny) materiat ,mniej szlachetny”
\ ‘ ‘ skoraduje. Nalezy unika¢ stosowania matych czeéci z materiatu
mniej szlachetnego w duzych konstrukcjach wykonanych z materiatu
bardziej szlachetnego.

Korozja naprezeniowa

Wystepowanie naprezen przy jednoczesnej obecnosci osrodkow
wywotujgcych korozje, np. gorgcych roztwordw zawierajgcych
jony chloru lub jony siarczkowe, moze powodowac pekniecia od
korozji naprezeniowej. Do zastosowar charakteryzujgcych sie

wystepowaniem takich czynnikdw stosuje sie stale nierdzewne
ferrytyczno-austenityczne (duplex).

Korozja miedzykrystaliczna

Witasciwosci stali 3XX o zawartosci C powyzej 0,03% moga ulec
pogorszeniu na skutek powstawania weglikdw chromu, a tym samym

/‘ '\ /‘ ’\ zubozenia w chrom strefy wptywu ciepta (HAZ), co prowadzi do korozji
miedzykrystalicznej. Zjawisku temu mozna zapobiec, stosujac gatunki
500°C 800°C 500°C 3XXL lub stale stabilizowane niobem/tytanem.

www.lincolnelectric.pl ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH 7



STAL NIERDZEWNA KOROZIA WEASNOSCI TECHNOLOGICZNE
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WEASNOSCI TECHNOLOGICZNE

Porowatos¢, bedaca wynikiem zawilgocenia otuliny, nie stanowi juz problemu — w celu wyelimi-
nowania niebezpieczenstwa powstawania poréw spoiny firma Lincoln Electric Europe opraco-
wata otuliny elektrod odznaczajgce sie ograniczong absorbcjg wilgoci.

Zapobiega to kazdej porowatosci, rdwniez porowatosci wystepujacej na poczatku uktadania spo-
iny. Spawacze nie muszg juz uciekac sie do zwierania elektrody, co niosto ze sobg ryzyko utraty
czesci otuliny podczas przerywania zwarcia.

OGRANICZENIE KOSZTOW

Spoiny mozna wykonac najmniejszym kosztem, gdy:

e Spawacze uzywaja wysokiej jakosci elektrod
(uzyskuja wtedy wyzszg produktywnosc).

e Stosowane sg elektrody dtuzsze (350/450 mm) z krétszymi ogarkami.
Zmniejsza to straty na ogarki i przyczynia sie do zwiekszenia
wspdtczynnika pracy.

e Uzywane sg wyroby wysokiej jakosci o zréwnowazonym skfadzie
chemicznym i mikrostrukturze..

e, _Sapara ReadyPack
- S eadiyPaclt
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WYMAGANIA PRZEWAGA ASORTYMENT ZALECANE

RODZAJE OPAKOWAN

KLIENTOW KONKURENCYINA PRODUKTOW URZADZENIA
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Poréwnanie stopnia pochtaniania wilgoci przez otuline
przy 25°C dla elektrod rutylowych do stali nierdzewnej
— zwyktych oraz produkgji Lincoln Electric.

Zawartosc wilgoci w otulinie

%5

4
/
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N \ |
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0 6 12 24 48 72 Czas(h)

Zwykte elektrody rutylowe otulone do stali nierdzewnej

ELEKTRODY

LINCOLN ELECTRIC

- MNIEJSZE

NIEBEZPIECZENSTWO 2 2 48 72 Czaslh)
POWSTAWANIA

POROWATOSCI Elektrody rutylowe otulone produkowane przez Lincoln Electric

RYZYKO POROWATOSCI

www.lincolnelectric.pl




STAL NIERDZEWNA

KOROZIA WEASNOSCI TECHNOLOGICZNE
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WYMAGANIA KLIENTOW

Dobra elektroda do spawania stali nierdzewnej musi by¢ wysoko oceniona zaréwno przez spa-
waczy, jak i inzynieréw spawalnikéw / kierownikéw robdt. Obydwie te grupy majg odmienne wy-
magania: spawacze pragng dysponowac elektrodami tatwymi w uzyciu, ktére ,same” wykonuja
prace, a inzynierowie spawalnicy/kierownictwo oczekujg ekonomicznych rozwigzan zdolnych za-
spokoic okreslone wymagania jakosciowe.

Najbardziej istotne wymagania:

e Mozliwos¢ tatwego, nieznacznego wygiecia elektrody,
ktdre nie spowoduje pekania lub kruszenia otuliny

¢ Bezproblemowe zajarzanie tuku, brak przywierania
elektrody/przygaszania tuku

e Stabilny tuk, ktéry mozna fatwo ukierunkowac
e Brak odpryskéw metalu

e Dobre zwilzanie bocznych Scianek, bez podtopien

e tatwos¢ usuwania zuzla, brak rozprysku zuzla

¢ Stopiwo wolne od porowatosci

Elektrody Lincoln Electric do spawania stali nierdzewnej opracowano z myslg o spetnienu wymagan
Spawaczy oraz inzynierdw spawalnikéw / kierownictwa robot. Co oczywiste, poszczegdine typy

asortymentowe posiadajg specyficzne wtasciwosci technologiczne, pozwalajgce na optymalny dobor
elektrod do réznych zastosowan.

10 ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH www.lincolnelectric.pl




WYMAGANIA PRZEWAGA ASORTYMENT ., ZALECANE
KLIENTOW KONKURENCYINA PRODUKTOW (S ARG URZADZENIA
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Aby zapewni¢ optymalng wydajnos¢ spawania w bardziej nietypowych warunkach, opracowano
specjalnie elektrody Jungo® (elektrody zasadowe do spawania konstrukcji przesztywnionych lub
tam, gdzie wymagana jest doskonata udarnos¢) oraz elektrody Vertarosta® (do spawania pionowego
z goéry na dof). W tabeli ponizej przedstawiono podstawowe informacje pozwalajace dowiedzie¢ sie,
ktére grupy asortymentowe elektrod Lincoln Electric do spawania stali nierdzewnych pozwalajg
uzyskac¢ optymalne wyniki dla podanych zastosowan.

Zastosowanie Charakterystyka elektrody / stopiwa Zalecane elektrody
Spoiny pachwinowe w pozycji podolnej - S T
i wypetnianie ztaczy Dobry ksztatt sciegu / fatwy do usuniecia zuzel Linox
Spawanie we wszystkich pozycjach Dobre zwilzanie $cianek bocznych / stabilno$¢ tuku Linox® P
Spoiny pachwinowe w pozycji podolnej - S . ®
i wypetnianie ztaczy Doskonaty ksztatt Sciegu / fatwy do usuniecia zuzel Limarosta
Spawanie we wszystkich pozycjach Doskonate zwilzanie scianek bocznych / stabilnosc tuku Arosta®
Spawanie konstrukcji przesztywnionych Doskonata ovt\lenoi;rlziocSF]ctré?nopbecri;]tzlfrr;i?hdynamiczne Jungo®
Spawanie z géry na dot Spoiny pachwinowe / przetopy Vertarosta®

Oprécz elektrod do zastosowan ogdlnych, w Lincoln Electric Europe opracowano
elektrody specjalne do spawania stali specjalnych, takich jak:

e Stale nierdzewne duplex i super-duplex
e Stale nierdzewne super-martenzytyczne
e Stale nierdzewne w petni austenityczne
e Stopy na bazie niklu

www.lincolnelectric.pl ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH TI



WEASNOSCI TECHNOLOGICZNE

STAL NIERDZEWNA KOROZIA
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PROBA ZGINANIA USUWANIE ZUZLA
Wygiecie elektrody nie powoduje peknie¢ tatwo usuwalny zuzel i gtadki
ani wykruszania sie otuliny wyglad spoiny

— gwarancja dobrej jakosci spoiny.

SPAWARKITRANSFORMATOROWE ZAJARANIE LUKU

Stabilny przebieg spawania przy bardzo Bardzo stabilny i ukierunkowany tuk
niskich wartosciach pradu,

nawet zasilanego spawarkami transformatorowymi

: e :
=R

SCZEPIANIE

SPAWANIE CIENKICH MATERIALOW
Wyjatkowa tatwosc uzycia podczas sczepiania Przewaga elektrod Lincoln Electric — mozliwosc¢
dzieki bezproblemowemu zajarzaniu spawania bardzo cienkich materiatéw tukiem

spawalniczym o matym pradzie

LiNCOLN |
ELECTRI-

SPAWANIE W POZYCJACH
WYMUSZONYCH
Doskonata spawalno$¢

w pozycjach wymuszonych

12 ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH www.lincolnelectric.pl



WYMAGANIA PRZEWAGA ASORTYMENT . ZALECANE
KLIENTOW KONKURENCYINA PRODUKTOW (S ARG URZADZENIA
b et TR T P ol g T b e ..'.':*i@".'"","r!';':ﬁr Sy oot i i e L T B e L TR sl e N R R
3 Ly ¥ e s S iR .--_"_ """"“1"-,_'" - - L) - . £ i 3 = . s

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALINIERDZEWNYCH 3XX-16 ~ Przewaga elektrod Lincoln Electric przy spawaniu

w pozycyjach wymuszonych — stabilny tuk

40 ; podczas spawania i wyglad powierzchni spoiny
|
|
|
|
30
20
1.0
0.0
308-16 PB 308-16 PF 308-16 PF(up) 316-16 PB 316-16 PF
LINCOLN LINCOLN KONKURENCJA 1 KONKURENCJA 2
u ELECTRIC u ELECTRIC u
ARQSTA® LINOX® P

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH 3XXL-17

. Lincoln Electric oferuje najlepsze

i elektrody do spawania standardowej
! stali nierdzewnej w pozycji podolnej.
|

4.0

30

20 ,hz ‘*‘“‘ b

Limarosta®

0.0
308L-17 PB 308L-17 PF 316L-17 PB 316L-17 PF

[ LINCOLN ELECTRIC AROSTA® [l LINCOLN ELECTRIC LINOX® P

KONKURENCJA1T [l KONKURENC/A2 [l KONKURENCIA3

Stabilny tuk i réwnomierne spoiny po spawaniu w pozycji PF (z dotu do géry) /5G (z dotu do gory)

www.lincolnelectric.pl ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH 13



STAL NIERDZEWNA KOROZIA WEASNOSCI TECHNOLOGICZNE

UDZIAL

SKEAD CHEMICZNY FERRYTU PODSTAWOWE WtASNOSCI
NAZWA RODZA) AWS ENISO C
PRODUKTU  OTULINY 54) (1S03581-A) PRADU LA AL
(A5.4) ( A A C Mn Si C N Mo Nb Cu N WRC-92 GRANICA MALOSC NA
PLASTYCZNOSCI ROZCIAGANIE
Rutylowa-
® i _ - - - - -
Arosta®304L zasadowa E308L-16 E199LR12 |AC/DC+/-| 0,02 |0,80| 0,80 |195 | 9,7 4-10 440 580
Limarosta®304L Eg;g:fc;’ﬁa E308L-17 | E199LR12 |AC/DC+/-|0,025|075( 095 19097 | - | - | - | - 4-10 440 600
Rutylowa-
® - - - - - -
Vertarosta®304L zasadowa E308L-15 E199LR21 DC+ 002 |08| 07 [200]98 4-10 440 600
Jungo® 304L Zasadowa E308L-15 E199LB22 DC+ 0,025| 18 | 04 [190(100]| - - - - 4-10 400 600
Rutylowa-
® i _ - - - .

Arosta®347 zasadowa E347-16 E199NbR12 |AC/DC+/-| 0,03 | 08| 08 [195| 938 0,35 6-12 500 630

Jungo® 347 Zasadowa E347-15 E199NbB22 DC+ 002 |16 | 05 (20,0(100| - |040| - o 6-12 500 630
Rutylowa-
® i _ - - - -

Arosta®316L zasadowa E316L-16 E19123LR12 |AC/DC+/-| 0,02 | 08| 08 [180 |15 [285 4-10 450 580
Limarosta® 316L Eg;g’!fg’ﬁa E316L-17 | E19123LR12 |AC/DC+-| 002 | 08| 10 [180 15|28 | - | - | - 4-10 450 580
Vertarosta®316L E:g!joc;’\‘/’\i; E316L-15 | E19123LR21| AC/DC+ | 0,02 | 07 | 085 (180 (M5 |28 | - | - | - 4-10 500 620

Jungo® 316L Zasadowa E316L-15 | E19123LB22 DC+ 002516 | 04 |185|M0 | 27 | - - - 4-10 450 650

Li ® Rutylowa- R o . ~
imarosta®316L-130 zasadowa E316L-17 |E19123LR53 | AC/DC+ | 0,02 |065| 1,0 [180| N5 | 28 4-10 450 580
Rutylowa- E19123 Nb
® . _ - - .

Arosta®318 i — E318-16 R12 AC/DC+/-| 0,03 | 08| 0,85 |180| M5 |27 |035 6-12 500 630
Jungo® 4465 Zasadowa | E310Mo-15* E25 22222*N LB DC+ 003 | 45| 04 |250(220| 22| - - 013 0 400 620
Jungo® 4500 Zasadowa E385-16* = 205; ?ZEU : DC+ 002 | 12| 09 20025050 | - |15 o 0 410 620
A ® Rutylowa- N

rosta® 4462 zasadowa E2209-16 E2293NLR32 |AC/DC+/-1 0,02 | 08| 10 |225|95 |32 | - - 0,6 30-55 650 800
Jungo® 4462 Zasadowa E2209-15 | E2293NLB22 DC+ 002516 | 05 |235|90 (30| - = 015 30-60 650 800
Jungo® 309L Zasadowa E309L-15 E2312LB22 | AC/DC+ |0,025| 15| 04 |230|130| - - - - 10-20 470 570
Rutylowa-
® _ - - - - -
Arosta®309S o E309L-16 E2312LR32 | AC/DC+ | 0,02 | 08| 08 |235|125 12-20 480 560
f Rutylowa-
® . - - - - _
Limarosta®309S zasadowa E309L-17 E2312LR32 | AC/DC+ | 0,02 | 08| 10 |230|125 10-20 480 560
A ® Rutylowa- : | : ~
rosta®309Mo AERLINE E309LMo-16 | E23122LR32 | AC/DC+ | 0,02 | 08| 0,8 230|125 | 27 15-25 580 700
. Rutylowa- : o .
Nichroma zasadowa E308LMo-16 | E20103R32 | AC/DC+ |[0,025| 08| 10 |200] 95 | 23 20 500 720
. Rutylowa- B " - B -
Nichroma160 ARG E309Mo0-26 | E23122LR 53 AC/DC+ | 0,05 | 07| 1,0 237|128 24 15 550 740
. Rutylowa-
® * R - - - - -
Limarosta® 312 zasadowa E312-17 E299R12 AC/DC+ | OM | 09| 1,0 29090 700 800
Rutylowa- @
® - - - - -

Arosta®307 ARG E307-16 E188MnR12 | AC/DC+ | 0,09 | 50| 06 |185| 85 0 450 650
Arosta®307-160 Rutylowa E307-26* E188MnR53 | AC/DC+ | 0,06 | 60| 10 [180|80 | - - - - - 425 650

Jungo®307 Zasadowa E307-15* E188MnB22 | AC/DC+ | 0,08 | 55| 03 [190| 85| - - - - - 500 650

Rutylowa-
® i _ - - - - .
Arosta®304H Zasadowa E308H-16 E199HR12 |ACDC+-| 0,05 |075| 0,85 (185 9,5 3-7 450 600
Rutylowa- & *
® = L - - - - -

Arosta®309H e E309H-16 E2312R32 AC/DC+/-| 0]0 | 08| 16 |220| N0 3-8 500 700

Intherma®310 Zasadowa E310-16 E2520R12 AC/DC+ | 072 | 25| 05 |260(205| - - - - 0 440 600
Intherma®310B Zasadowa E310-15* E2520B12 DC+ 01 |30| 03 [250(210| - = = = 0 440 600

q Rutylowa-

_ - - - - -
Linox® P308L zasadowa E308L-16 E199LR32 AC/DC+| 08 | 061190 | 95 3-10 450 590
q Rutylowa-
® X . _ . . =
Linox®308L AEAGINE E308L-17 E199LR32 AC/DC+| 08 | 081190 | 95 3-10 450 590
q Rutylowa-
® n - - - - =
Linox® P316L zasadowa E316L-16 E19123LR32 | AC/DC+ | 08 | 06| 190 |120 3-10 480 580
f Rutylowa-
® = - - - - .
Linox®316L T E316L-17 E19123LR32 | AC/DC+ | 0,8 | 08| 180 |120| 25 3-10 480 600
f Rutylowa-
® _ - - - - -
Linox® P309L zasadowa E309L-16 E2312LR32 | AC/DC+ | 08 | 06| 235 |130 8-20 495 595
. Rutylowa-
® . - - - - -
Linox®309L zasadowa E309L-17 E2312LR32 AC/DC+ | 07 | 07 | 240 (125 8-20 500 620

"4 ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH www.lincolnelectric.pl



WYMAGANIA
KLIENTOW

MECHANICZNE
O s
()  CHEMICZNY
43 60 J @-20°C
45 60 J @-20°C
40 | 40) @ -120°C
40 | 40) @ -196°C
35 | 35)@ -60°C
35 |40) @ -120°C
39 |40) @ -120°C
40 | 40) @ -105°C
35 | 35)@ -60°C
35 |35) @ -196°C
40 | 40) @ -105°C
38 | 35)@ -60°C
35 |50 @ -196°C
40 | 50) @ -60°C
27 | 40 @ -40°C
28 | 45) @ -50°C
40 | 40) @ -196°C
40 | 40) @ -120°C
40 | 50 @ -50°C
30 | 45) @ -60°C
30 60 J @-20°C
28 45 ) @-20°C
20 50 ) @-20°C
35 | 75) @ -60°C
35 60 J @-10°C
35 [35) @ -120°C
a4 50 ) @-20°C
30 | 50) @ +20°C
30 | 80J)@ +20°C
30 |100J @ +20°C
45 |35] @ -100°C
45 50 J @-20°C
42 40) @ -105°C
42 |40 @ -105°C
4 40 ) @-20°C
40 40 ) @-20°C

www.lincolnelectric.pl

DOPU-
SZCZENIA

BV, TOV, DB

DNV/GL, LR,
RMRS, TOV

TOv, DB

TUOV

TUV, DB

TOV

ABS, BV, DNV/GL,

LR, RINA, RMRS,
TUV, DB

DNV/GL, LR,
RMRS, TOV

ABS, BV, DNV/GL,
LR, TUV

BV

TOV
TOV

TOV

BV, DNV/GL, RINA,
TOV

DNV/GL

ABS, BV, RMRS,
TUV

DNV/GL, LR,
RMRS, TUV

ABS, BV, DNV/GL,
LR, RINA, RMRS,
TUV, DB

BV, DNV/GL, TOV,
DB

ABS, BV, DNV/GL,
RINA, RMRS

DB

TUV, DB

ABS, TUV
ABS, TUV
ABS, TUV
ABS, TUV
ABS, TUV

ABS, TUV

PRZEWAGA ASORTYMENT )
KONKURENCYJNA PRODUKTOW RODZAJE OPAKOWAN
. s = ¥ e

.'-\\"I.

OPIS ZASTOSOWAN

Elektroda ogdlnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda ogélnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych, w pozycji pionowej z géry na dét

Otulona elektroda zasadowa do spawania elementéw pracujgcych w niskich temperaturach (304L), dobra
udarnosc do -196°C

Elektrody dla stali stabilizowanych niobem lub tytanem, do spawania stali nierdzewnych 347 i 321 oraz
nierdzewnych stali platerowanych.

Elektrody dla stali stabilizowanych niobem lub tytanem, do spawania stali nierdzewnych 347 i 321 oraz
nierdzewnych stali platerowanych.

Elektroda ogolnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda ogolnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych, w pozycji pionowej z géry na dét

Otulona elektroda zasadowa do spawania elementéw pracujgcych w niskich temperaturach 316L), dobra
udarnosc do -196°C

Elektroda z wysokim uzyskiem (130%), do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektrody rutylowo-zasadowe do spawania stali nierdzewnej 316 stabilizowanej tytanem lub niobem lub
réwnowaznych, we wszystkich pozycjach.

Elektroda zasadowa do spawania wysokostopowej stali CrNiMo we wszystkich pozycjach, zapewniajaca
doskonatg odpornosc na korozje w srodowiskach mocno kwasnych i o wtasciwosciach stabo redukujgcych

Elektroda opracowana specjalnie do spawania stali stopowej 904L w konstrukcjach narazonych na
dziatanie kwasu fosforowego i siarkowego i w urzadzeniach dla branzy papierniczej

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnych duplex, o wysokiej odpornosci na korozje
0goIna, wzerowa i naprezeniowa (PREN ~35)

Elektroda zasadowa do spawania stali nierdzewnych duplex, o wysokiej odpornosci na korozje 0gdlna,
wzerowa i naprezeniowa (PREN ~35)

Zasadowa elektroda wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych, do spawania stali
nierdzewnych ze stalami niestopowymi i wykonywania warstw graniowych w stalach platerowanych

Rutylowo-zasadowa elektroda wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych, do spawania
stali nierdzewnych ze stalami niestopowymi i wykonywania warstw graniowych w stalach platerowanych

Rutylowo-zasadowa elektroda wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych, do spawania
stali nierdzewnych ze stalami niestopowymi i wykonywania warstw graniowych w stalach platerowanych

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali wysokostopowej CrNiMo we wszystkich pozycjach, opracowana
specjalnie do spawania stali nierdzewnych z niestopowymi oraz na $ciegi przetopowe przy platerowaniu

Elektroda ogolnego przeznaczenia do wykonywania napraw oraz do spawania potaczenr réznoimiennych

Elektroda z wysokim uzyskiem stopiwa (160%) dla przemystu stoczniowego, do spawania stali niestopowej
z nierdzewng w pozycji podolnej

Wysokostopowa elektroda CrNi do wykonywania napraw we wszystkich pozycjach. Opracowana
specjalnie do stali trudnospawalnych, jak np. blacha pancerna, austenityczne stale manganowe i stale
wysokoweglowe

Rutylowo-zasadowa elektroda ze stali stopowej 5% Mn, do spawania we wszystkich pozycjach,
opracowana specjalnie do stali trudnospawalnych, jak np. blacha pancerna, austenityczne stale
manganowe i stale wysokoweglowe

Rutylowa elektroda ze stali stopowej 6% Mn, opracowana specjalnie do stali trudnospawalnych, jak np.
blacha pancerna, austenityczne stale manganowe i stale wysokoweglowe

W petni zasadowa elektroda ze stali stopowej 5% Mn, opracowana specjalnie do stali trudnospawalnych,
jak np. blacha pancerna, austenityczne stale manganowe i stale wysokoweglowe

Opracowana specjalnie do zastosowan wysokotemperaturowych (do 730°C) - np AISI 304H mat. nr 1.4948
Opracowana specjalnie do zastosowan wysokotemperaturowych (np. do spawania konstrukgji piecéw
przemystowych). Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1050°C

W petni austenityczna elektroda rutylowo-zasadowa o wysokiej zawartosci chromu i niklu, do pracy
w bardzo wysokich temperaturach. Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1200°C

W petni austenityczna elektroda zasadowa z wysokg zawartoscig chromu i niklu do pracy w bardzo
wysokich temperaturach. Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1200°C

Elektroda ogolnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda ogélnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda ogolnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Elektroda ogolnego przeznaczenia do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych, we
wszystkich pozycjach

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania warstw buforowych ze stali CrNi, odpowiednia do spawania
stali nierdzewnych ze stalami niestopowymi i wykonywania warstw graniowych w stalach platerowanych

Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania warstw buforowych ze stali CrNi, odpowiednia do spawania
stali nierdzewnych ze stalami niestopowymi i wykonywania warstw graniowych w stalach platerowanych

ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH

ZALECANE
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RODZAJ OPAKOWANIA

KARTON CAN PROTECH SRP
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PAKOWANIE PROZNIOWE
ROTECH

ELEKTRODY OTULONE DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH

PROTECH"
[VACUUM PACK]

RODZAJE
OPAKOWAN

Wybdr opakowania zalezy od konkretnych wa-
runkéw technicznych wystepujacych u klienta
i od jego wymagan. Do czynnikéw warunkuja-
cych wybor opakowania zapewniajgcego fak-
tyczna ochrone elektrod nalezg, miedzy innymi,
wymagana wydajnos¢, zachowanie sie pro-
duktu oraz wymagania okreslone w instrukgji
spawania.

RODZAJE OPAKOWAN

Pudetko kartonowe
—Uniwersalne opakowanie elektrod spawalniczych

LINCCAN

— Opakowanie w postaci puszki
stanowi solidne zabezpieczenie przed
uszkodzeniami mechanicznymi

PROTECH
— Opakowanie prozniowe, korzystne cenowo
—Wytrzymata wielowarstwowa folia
Al.-PE stanowi bariere zapobiegajaca
absorbcji wilgoci przez otuline
—Zewnetrzne pudetko z kartonu zapewnia
dodatkowg ochrone folii podczas
transportu i sktadowania

SRP
— Opakowanie hermetyczne, prézniowe
0 najwyzszej na rynku odpornosci na uszkodzenie
—Maksymalna odpornos¢ na absorpcje
wilgoci przez otuline
— Opakowanie hermetyczne, prézniowe
0 wysokiej odpornosci na rozszczelnienie
—Niewielkie opakowanie, tak, aby zawartosc
wykorzystac podczas jednej zmiany bez
koniecznoSci ponownego suszenia

LINC-PACK

—Dla klientow, ktorzy zuzywajg niewiele
elektrod do spawania stali nierdzewnej

—Idealny do zastosowan hobbystycznych

www.lincolnelectric.pl



WYMAGANIA

PRZEWAGA
KONKURENCYINA

ASORTYMENT
PRODUKTOW

ZALECANE URZADZENIA

Lincoln Electric oferuje kompletny asortyment urzadzen
spawalniczych — zaréwno spawarki inwertorowe, jak i kon-
wencjonalne prostowniki spawalnicze. W spawarkach in-
wertorowych zastosowano innowacyjne i lekkie rozwigzania
techniczne, dzieki ktérym nawet przenosne urzgdzenia od-
znaczaja sie doskonatymi wtasnosciami spawalniczymi.

Invertec® 135S, 1505, 170S
Niewielkie, mocne i wytrzymate

Inwertorowe

LINC405-Si SA, LINC 406, LINC 635-SiSA

charakterystykami spawania
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Invertec® 1355 cc
Invertec® 1505 cc
Invertec® 1705 cc
Invertec® 1605X cc
Invertec® V205-S cc
Invertec® 2705X cc
Invertec® 4005X CC
LINC 405-S CC
LINC 405-SA CC
LINC 406 CC
LINC 635-S CC
LINC 635-SA CC
Idealarc® R3R 600-I cC
HOT ROD 500-S CC

OBJASNIENIA: ® Doskonate ODobre A Mozliwe

www.lincolnelectric.pl

Invertec® 160SX
Profesjonalna wydajnos¢
dzieki zaawansowanej
technologii inwertorowej

Solidne prostowniki spawalnicze wyrdzniajgce sie znakomitymi

Rodzaj pradu

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

Prad spawania

(A)

10-120

10-140

10-160

5-160

5-200

5-270

5-400

15-400

15-400

30-400

15-670

15-670

75-625

50-625

W spawarkach tego typu mozna uzyska¢ maksymalny prad

RODZAJE OPAKOWAN

ZALECANE

URZA

spawania od ok. 120 A (135-S) do 400 A [400-SX].

Asortyment ten uzupetniajg konwencjonalne prostow-
niki LINC 405-S/SA i LINC 635-S/SA o pradzie spawania,
odpowiednio, 400 Ai 670 A.

Invertec® V205-S
Inteligentne zataczanie wyjscia
i wszechstronnos¢ zastosowan

Idealarc® R3R 600-I

Spawarki do spawania elektrodami
pretowymi, doskonate w wielu procesach
spawalniczych i do ztobienia tukowego

MMA
Lift TIG

o
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a
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=]
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V)

N

30
230
230

N5/230

230/400

400

400

230/400 [ ]
230/400 [} [ ]
220/380/440 [}
230/400 [}
230/400 [} [ ]
[}

230/380/440

380/415 P
220/380/400
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TIG Scratch

(o]

Ztobienie

o

> » » » » O

Invertec® 270SX, Invertec® 4005X

DZENIA

Profesjonalne spawarki do pracy
w ciezkich warunkach

HOT ROD 5005
Wytrzymate urzadzenie do pracy
w trudnych warunkach.

Autodetekcja

/ PFC

Hot Start

Arc Force

Wskazniki

Gwarancja
(lata)
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POLITYKA OBStUGI KLIENTA

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientdw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwar. Klient moze poprosic Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczgce zastosowania naszych produktow w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat rozpatrywanego zastosowania, jaka posiadamy w danym momencie. Nie jestesmy jednak w stanie
zweryfikowac informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagar technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie gwarantujemy tego w szczegolnosci,
gdy potrzeby klienta zbytnio odbiegaja od standardu zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac tego rodzaju porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie zmienia
zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktow. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie udzielamy w szczegélnosci zadnej gwarancji
wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej gwarancji przydatnosci do celow handlowych lub do innych szczegéinych zamierzer klienta.
Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybdr i wykorzystanie produktéw sprzedanych przez Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg
Klienta i wytacznie Klient jest za to odpowiedzialny. Wiele czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiagniete przy zastosowaniu réznych
typdw metod produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji s aktualne w momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy.
Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢ na stronie wwwilincolnelectric.com.




