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SPAWMET

Szanowni Paristwo,
oddajgc w Wasze rece kolejng edycje katalogu naszych wyrobéw pragniemy, aby stat sie on kompendium wiedzy
o doborze materiatéw spawalniczych.

w gstatnim czasie zaszto wiele istotnych i pozytywnych zmian. W oparciu o do$wiadczenie w produkcji elektrod
w Swietochtowicach, uruchomiliSmy najnowocze$niejszq w Europie fabryke elekirod w Dzierzoniowie, ktdrej moce
produkcyjne zaspokojg potrzeby rozwijajgcych sie rynkéw Europy Wschodniej.

Produkowane przez nas materiaty spawalnicze, umoZzliwig Paristwu wykonanie prac spawalniczych zaréwno w matych
warsztatach jak i w duzych zaktadach przemystowych.

Produkujemy zgodnie z ISO 9001 oraz ISO 14001 oraz ze standardami przyjetymi w grupie Lincoln Electric.
Mamy nadzieje, ze tresci zawarte w tym katalogu umozliwig nam dalszy rozwdj wspéfpracy i przyczynig sie do

potwierdzenia naszej kilkunastoletniej obecnosci na rynku jako solidnego producenta i dostawcy materiatow spawal-
niczych.

Zapraszamy do wspotpracy
Lincoln Electric

{Lincory
(ELecrag)




POZYCJE SPAWANIA ZGODNE Z ISO 6947 | ASME IX

4F 5'Fld J
PD goraldo!
PF +
PG+
Pozycja Plyta Rura
s 1F 1F 1F
2 2F 1F, 2F 1F, 2F, 2FR
_g 3F 1F, 2F, 3F 1F, 2F, 2FR
g s 4 1F, 2F, 4F 1F, 2F, 2FR, 4F
& 3F +4F Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje
s 1F 1F 1F
2 2F 1F, 2F 1F, 2F, 2FR
N
§ 2FR 1F, 2FR
g s 4 1F, 2F, 4F 1F, 2F, 2FR, 4F
& 5F Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje
[o] iedzi ¢: Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne
2 Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.
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POZYCJE SPAWANIA ZGODNE Z ISO 6947 | ASME IX

goraldot
PF *
PG+

goraldot

PF +

PG+

4G

PE

Pozycja Plyta Rura Piyta Rura
s 1G 1G 1G 1F 1F
o
g 2G 1G, 2G 1G, 2G 1F, 2F 1F, 2F, 2FR
o
= 36 16,36 1F, 2F, 3F 1F, 2F, 2FR
— @
5 S
SE 46 1G, 4G 1F, 2F, 4F 1F, 2F, 2FR, 4F
- 1G 1G 1G 1F 1F
=
2 2G 1G, 2G 1G, 2G 1F, 2F 1F, 2F, 2FR
N
§ 5G 1G, 2G, 4G 1G, 2G 1F, 2F, 4F Wszystkie rodzaje
§ = 6G +6GR Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje
G2 26+56 Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje Wszystkie rodzaje
®
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SMAW
Metoda MMA (SMAW)

W metodzie tej fuk elektryczny tworzy sie pomiedzy topliwg elektrodg otulong i materiatem spawanym. W wyniku
palenia sie fuku dochodzi do stapiania elektrody i brzegéw fgczonego materiatu. Po stopieniu nastepuje wzajemne
wymieszanie si¢ materiatu fgczonego z materiatem elektrody, a po zakrzepnigciu tworzy sie nieroztaczne potgczenie.
Elektroda wykonana jest z tego samego materiatu co materiat fgczony. Moze posiadac otuling zasadowa, rutylowg
badz celulozows, ktora podczas spawania tworzy wokot tuku atmosfere ochronng oraz zuzel wokét zakrzepnigtego

materiatu.

Kierunek spawania

Rdzen elektrody
Otulina Gaz ostonowy
tuk Ciekty zuzel
Jeziorko spawalnicze Zakrzepnigty zuzel
Materiat podstawowy Zakrzepnigty metal

W metodzie MMA WMS ,,SPAWMET” poleca elektrody:

strona
— rutylowo—celulozowe: NORMAL EP ..ot 5
SUPER 46
UNIVERS
— rutylowe: PERFECTT .ottt
— rutylowo—zasadowe: REKORD 38 ..

—rutylowo—kwasne:  EXTRAGB .o
— zasadowe:
—rutylowe, austenityczne:  ERWS 19-9 L .o

—zasadowe do napawania: BN 35 e

— zasadowe do spawania Zeliwa:  CAST NICU ....cciiiiiiiieieicie et ane

[o] i §¢: Wszystkie je zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne
4 Dymy: Informacie na temat bezpieczenstwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

Normal EP

elektroda rutylowo-celulozowa

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E38ARC 12 E 6013 E4322R(C)3

OPIS | ZASTOSOWANIE

Sredniootulona elektroda rutylowocelulozowa powszechnego zastosowania szczegélnie w warunkach warsztatowych do spawania niskoweglo-
wych stali konstrukcyjnych. Posiada dobre wiasnosci spawalnicze oraz fatwousuwalny zuzel.

DOPUSZCZENIA

upT

ZAKRES STOSOWANIA

Stale niskoweglowe - St0S, St3S, St4S, 08X, 08Y, 10X, 10Y

Blachy kottowe - St36K

Rury - R, R35, K10

SKLAD CHEMICZNY (wartodci typowe w %)

C Mn Si
0,08 04 03
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (warto$ci typowe)
Re Rn As KV 1SO-V [J]
[N/mm?] [Nimm?] [%] +20°C
>380 470-600 >20 >47
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (Us>55V)
@20 @25 @32 @4,0 @50
45-65 60-80 90-130 140-180 160-230
POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

KT s

PAMG  PB2F  PCI2G PFi3Ggora PEMG PF/5G gora
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm) 20 25 32 40 50
Dhugos$¢ [mm] 300 350 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 180 230 130 85 55
Waga opakowania [kg] 18 4,0 50 5,0 5,0
0; i Nadruk: Normal EP Normal EP |
®
SPAWMET
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SMAW

elektroda rutylowo-celulozowa

Super 46
elektroda rutylowo—celulozowa
(kasvekacIA |

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E380RC 11 E 6013 E4322R(C)3

OPIS | ZASTOSOWANIE

Sredniootulona elektroda rutylowo-celulozowa o dobrej spawalnosci we wszystkich pozycjach. Uniwersalna elektroda, zalecana do wykonywania
spoin sczepnych, idealna do spawania w warsztacie i na montazu.

unT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, S235, 5275
Stale okretowe A BD
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
Koty i zbiorniki cisnieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295
Stale drobnoziamiste EN 10113-2 8275
EN 10113-3 S275
SKEAD CHEMICZNY (wartosci typowe w %)
C Mn Si
0,08 05 04
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (wartosci typowe)
R Rn As KV 1SO-V [J]
[N/mm?] [N/mm?] [%] 0°C
>380 470-600 22 60
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (U>50V)
220 225 232 24,0 @50
50-70 60-90 90-130 120-180 160-230
POZYCJE SPAWANIA

LKEEREPETEP

PA/1G PBI2F  PC/2G PFI3Ggéra PGI3Gddt PE/AG PF5G gora PF/5G dot
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 20 25 32 40 50
Dtugos¢ [mm] 300 350 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 185 200 130 85 75
Waga opakowania [kg) 17 36 50 48 6,7
0; i Nadruk: Super 46 Super 46
[o] iedzi Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

Univers

elektroda rutylowo-celulozowa

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E380RC 11 E 6013 E4322R(C)3

OPIS | ZASTOSOWANIE

Niezawodna elektroda rutylowo-celulozowa ogdlnego zastosowania do spawania we wszystkich pozycjach. Bardzo dobra spawalno$c i zajarzalno$¢
wtorna czyni ja szczegdlnie przydatng do wszelkich prac montazowych. Zalecana do faczenia elementéw o matej i $redniej grubosci oraz ztaczy
o duzym odstepie brzegéw. Charakteryzuje sie duza tolerancja na zanieczyszczenia spawanych blach rdza czy farba, stad polecana takze do prac
konserwacyjno-naprawczych. Elektroda przystosowana do spawania spawarkami transformatorowymi zasilanymi z sieci 220V - napiecie biegu
jatowego min. 42V.

upT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, 8235, S275
Stale okretowe A/B,D
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290
EN 10208-2 1240, L290
API 5LX X42, X46
Koty i zbiorniki cignieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295
Stale drobnoziamiste EN 101132 S275
EN 10113-3 S275
SKLAD CHEMICZNY (wartodci typowe w %)
C Mn Si
0,08 0,5 04
WELASCIWOSCI MECHANICZNE [wartosci typowe)
Re R As KV ISO-V [J]
[N/mm?] [N/mm?] [%) 0°C
>380 470-600 22 60
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (Ui>42V)
320 325 232 240 @50
50-70 60-90 90-130 120-180 160-230
POZYCJE SPAWANIA

i

PAMG  PBF  PCI2G PFi3Ggora PGI3GdOl PEMAG PFI5G gora PFI5G dot
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 20 25 32 40 50
Dhugos$¢ [mm] 250 350 350 350 350
Sztuk w opakowaniu 165 210 120 85 55
Waga opakowania [kg] 13 38 36 38 39
0; i Nadruk: Univers Univers |
®
SPAWMET
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SMAW

elektroda rutylowa

Perfectt
clektroda rutylowa |
(KLASYFIKACIA

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E420RR12 E 6013 E 5122 RR6

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda rutylowa o bardzo dobrych wtasnosciach spawalniczych i wszechstronnym zastosowaniu w przemysle i rzemio$le. Elektroda
charakteryzuje si¢ bardzo dobra zajarzalno$cia wtorna. Zapewnia gtadkie lico przy tatwousuwalnym zuzlu i minimalnym rozprysku. Elektroda przy-
stosowana do spawania matymi spawarkami transformatorowymi zasilanymi z sieci 220 V - napigcie stanu jatowego min. 42 V.

ABS BV GL LR TOv unT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, $235, 5275, $355
Stale okretowe A/B,D
Staliwo EN 102132 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46
Kotty i zbiorniki ci$nieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295
Stale drobnoziarniste EN 10113-2 S275, S355
EN 10113-3 S275, $355
SKLAD CHEMICZNY (wartodci typowe w %)
9 Mn Si
0,09 05 0,3
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (warto$ci typowe)
Re Rn As KV ISO-V [J]
[N/mm?] [IN/mm?] [%] 0°C
>420 500-640 26 60
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (Us>42V)
220 325 332 240 250
50-70 60-90 100-140 140-180 190-240
POZYCJE SPAWANIA

LEENT s

PAMG  PBRF  PCI2G PF3Ggora PEMG PF/5G gora
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 20 25 32 40 50
Dhugos$¢ [mm] 250 350 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 145 160 120 80 50
Waga opakowania [kg] 13 34 57 55 54

0; i Nadruk: Perfectt Perfectt
[o] iedzi ¢: Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

Rekord 38

elektroda rutylowo-zasadowa

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E382RB 12 E 6013 E 4343 R(B)7

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda rutylowo-zasadowa o bardzo dobrych wlasnosciach spawalniczych przystosowana szczegdlnie do spawania w pozycjach
przymusowych (w tym putapowej) oraz do wykonywania warstw przetopowych, dlatego jest szczegolnie polecana do spawania rurociagéw, zbiorni-
kow itp. Spoiny gwarantuja pozytywne wyniki badan rentgenowskich.

DNV GL LR TOvV upT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, $235, 5275, $355
Stale okretowe A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN 102132 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46
Kotty i zbiorniki ci$nieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295
Stale drobnoziarniste EN 10113-2 S275, S355
EN 10113-3 S275, $355
SKLAD CHEMICZNY (wartodci typowe w %)
9 Mn Si
0,09 0,6 0,2
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (warto$ci typowe)
Re Rn As KV ISO-V [J]
[N/mm?] [IN/mm?] [%] -20°C
>380 470-600 26 70
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (Us>60V)
325 232 340 350
70-90 100-140 140-180 210-250
POZYCJE SPAWANIA

LEET D

PAMG  PBF  PCI2G PFi3Ggora PEMG PF5Ggora  PDIAF
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 25 32 40 50
Diugo$¢ [mm] 350 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 170 135 90 55
Waga opakowania [kg] 34 58 58 55
0 i Nadruk: Rekord 38 Rekord 38|
®
SPAWMET
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SMAW

elektroda rutylowo—kwasna

Extra 46
clektroda rutylowo—kwasna |
[KLASYFIKACJA |

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E382RA12 E 6020 E 43 33AR7

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda rutylowo-kwasna przeznaczona do wykonywania wszelkich prac remontowo-montazowych. Posiada dobre wlasnosci spa-
walnicze, co przy wysokim wspdfczynniku topienia umozliwia spawanie z duzymi predkosciami zwlaszcza w pozycji podolnej i nabocznej.
Dzigki niskiej zawartosci Si w spoinie spawane elementy mozna cynkowac lub emaliowa¢ bezposrednio po spawaniu.

ubpT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, $235, 5275, $355
Stale okretowe A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN 102132 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46
Kotty i zbiorniki ci$nieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295
Stale drobnoziarniste EN 10113-2 S275, S355
EN 10113-3 S275, $355
SKLAD CHEMICZNY (wartodci typowe w %)
9 Mn Si
0,06 09 0,2
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (warto$ci typowe)
Re Rn As KV ISO-V [J]
[N/mm?] [IN/mm?] [%] -20°C
>380 470-600 25 65
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (Us>42V)
325 232 340 350
70-90 100-160 140-220 180-280
POZYCJE SPAWANIA

LEENT s

PAMG  PBRF  PCI2G PF3Ggora PEMG PF/5G gora
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 25 32 40 50
Diugo$¢ [mm] 350 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 195 140 75 60
Waga opakowania [kg] 39 6,2 5,1 6,3
0; i Nadruk: Extra 46 Extra 46
[o] iedzi Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

'] 0 Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

Extra 46 S

elektroda rutylowo—kwasna

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E382RA12 E 6020 E 43 33AR7

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda rutylowo-kwasna. Szczegdlnie zalecana do wykonywania warstw przetopowych w pozycjach przymusowych. Dzigki niskiej
zawartosci Si w spoinie spawane elementy mozna cynkowac lub emaliowa¢ bezposrednio po spawaniu. Posiada dobra odbijalnos¢ zuzla w spoinach
pachwinowych oraz przy matym zukosowaniu rowka.

ubpT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, $235, 5275, $355
Stale okretowe A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN 102132 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46
Kotty i zbiorniki ci$nieniowe EN 10028-2 P235, P265, P295
Stale drobnoziarniste EN 10113-2 S275, S355
EN 10113-3 S275, $355
SKLAD CHEMICZNY (wartodci typowe w %)
9 Mn Si
0,1 11 0,1
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (warto$ci typowe)
Re Rn As KV ISO-V [J]
[N/mm?] [IN/mm?] [%] -20°C
>380 470-600 25 65
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (Us>60V)
325 232 340 350
80-100 100-160 120-180 160-230
POZYCJE SPAWANIA

LEET D

PAMG  PBF  PCI2G PFi3Ggora PEMG PF5Ggora  PDIAF
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 25 32 40 50
Diugo$¢ [mm] 350 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 195 140 95 60
Waga opakowania [kg] 39 6,3 6,4 6,3
0 i Nadruk: Extra 46 S Extradss |
®
SPAWMET Rk
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SMAW

BP

elektroda zasadowa

m

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E424B42HS E7018 E4343B10

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda zasadowa do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Zalecana do spawania konstrukcji narazonych na duze obcia-
zenia statyczne i dynamiczne. Zapewnia gladkie i czyste spoiny z tagodnym przejsciem do materiatu rodzimego. Charakteryzuje si¢ spokojnym
i stabilnym fukiem przy nieznacznym rozprysku. Odpowiednia do stali trudnospawalnych. Stosowana szczegélnie w przemysle stoczniowym, ener-
getycznym, budowy maszyn itp.

DOPUSZCZENIA

BV DNV GL LR uoT
Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, S235, S275, $355
Stale okretowe A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360
API 5LX X42, X46
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Koty i zbiorniki cisnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stale drobnoziamiste EN 10113-2 S275, $355
EN 10113-3 $275, 8355
SKEAD CHEMICZNY (wartosci typowe w %)
C Mn Si
0,06 14 04
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (wartosci typowe)
R Rn As KV 1SO-V [J]
[Nimm?] [Nimm?] (Lo=5d) [%] -40°C
420 500-640 28 120
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (-), ~ (U>42V)
220 225 232 240 350 26,0
50-70 65-90 100-140 140-190 190-240 260-340
POZYCJE SPAWANIA

KT s

PA/1G PBI2F  PC/2G PFI3Ggéra PE/AG  PF/5G géra

SUSZENIE WTORNE
Wymagane 250-300°C / 2 godz.

WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 2,0 25 32 40 5,0 6,0
Diugos¢ [mm] 250 350 450 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 115 155 115 80 50 35
Waga opakowania [kg] 14 33 54 55 55 55
0 i Nadruk: EBP [ Esp_|
[o] Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

EBE

elektroda zasadowa

KLASYFIKACJA
1SO 2560-A AWS AS5.1 DIN 1913
E424B42HS E7018 E5154B10

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda zasadowa, niskowodorowa, opracowana do zastosowan w budownictwie morskim oraz do trudnospawalnych stali o zawar-
tosci do 0,4% wegla. Charakteryzuje sie dobrymi wiasnosciami spawalniczymi, réwniez w pozycjach przymusowych. Stopiwo elektrody gwarantuje
wysoka udarno$¢ w niskich temperaturach do -40°C. Przeznaczona do warstw buforowych przy spawaniu lub napawaniu stali trudnospawalnych
i wysokoweglowych.

DOPUSZCZENIA
BV DNV GL LR TOV DB RINA upnT

ZAKRES STOSOWANIA

Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, S235, S275, $355
Stale okretowe A, B, D, E, AH27S do EH36
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Kotly i zbiorniki cisnieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stale drobnoziamiste EN 10113-2 8275, 8355, S420
EN 10113-3 $275, 8355, S420
SKEAD CHEMICZNY (wartosci typowe w %)
C Mn Si
0,06 11 01
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (wartosci typowe)
R Rn As KV [J]
[N/mm?] [N/mm?] [%] -30°C -40°C
420 500-640 28 150 120
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+)
220 325 332 340 @50 26,0
50-70 65-90 100-140 140-190 190-240 260-340
POZYCJE SPAWANIA

KT

PA/1G PB/I2F PC/2G  PF/3Ggéra PE/4G PFI5Ggéra  PD/AF

SUSZENIE WTORNE
Wymagane 250-300°C / 2 godz.

WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 20 25 32 32 4,0 50 6,0
Diugos¢ [mm] 250 350 350 450 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 110 130 90 115 80 50 30
Waga opakowania [kg] 12 31 33 5,6 55 54 438
0 i Nadruk: EBE [ EBE |
®
SPAWMET RE
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SMAW

ERWS 19-9 L

elektroda rutylowa, austenityczna

KLASYFIKACJA
1SO 358-A AWS A5.4
E199LR12 E 308 L-16

OPIS | ZASTOSOWANIE

Elektroda rutylowa do spawania austenitycznych stali nierdzewnych typu Cr-Ni, o bardzo niskiej zawartosci wegla jak rowniez stabilizowanych nio-
bem i tytanem, pracujacych w temperaturach do 350°C. Elektroda posiada bardzo dobre wtasnosci spawalnicze, minimalny rozprysk, gtadkie lico
oraz tatwousuwalny zuzel. Duza odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczna.

ZAKRES STOSOWANIA

PN-EN 10088 Nr Materiatu
X2 CrNi 19 11 1.4306
X2 CrNiN 18 10 1.4311
X6CrNiTi 18 10 1.4541
X6CrNiNb 18 10 1.4550
SKLAD CHEMICZNY (wartoci typowe w %)
C Cr Ni Si Mn
0,025 19 10 09 038
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (wartoci typowe)
R Rn As KV 1SO-V [J]
[N/mm?] [Nimm?] [%] +20°C
>320 >510 35 60
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+), ~ (Us>42V)
@25 @32 @4,0
45-80 70-120 100-150
POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

KT s

PAMG  PBI2F  PCI2G PFGgora PEAG  PF/5G gora
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm) 25 32 40
Diugo$¢ [mm] 350 350 350
Sztuk w opakowaniu 85 50 30
Waga opakowania [kg] 17 17 1,6
[ i Nadruk: ERWS 19-9 L ERWS 199 L
[o] iedzi ¢: Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

ERWS 19-12-3 L

elektroda rutylowa, austenityczna

KLASYFIKACJA
1SO 3581-A AWS A5.4-92
E19123LR12 E 316 L-16

OPIS | ZASTOSOWANIE

Elektroda rutylowa do spawania austenitycznych stali nierdzewnych typu Cr-Ni-Mo o bardzo niskiej zawartosci wegla, jak rowniez stabilizowanych
niobem i tytanem, pracujacych w temperaturach do 400°C. Elektroda posiada bardzo dobre wiasnosci spawalnicze, minimalny rozprysk, gtadkie lico
oraz tatwousuwalny zuzel. Duza odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczna.

ZAKRES STOSOWANIA

EN 10088 Nr Materialy
X2CiNiMo 17-12-2 14404
X2CiNiMo 18-14-3 14435
X2CrNiMo 17-11-2 14406
X2CrNiMo 17-13-3 14429
X4CrNiMo 17-12-2 14401
X4CiNiMo 17-13-3 14436
X6CINiMoTi 17-12-2 14571
X6CINiMoNb 17-12-2 14580
X6CINiNb 18-10 14550
SKLAD CHEMICZNY (wartosci typowe w %)
c Cr Ni Mo Si Mn

0025 185 12 27 09 08

WLASCIWOSCI MECHANICZNE (wartoci typowe)
Re Re As KV ISO-V 4]

INimm?] INimm?] [%) +20°C

>320 >510 2 70
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+), ~ (Us>42V)

925 932 240

45-80 70-120 100-150
POZYCJE SPAWANIA

KT s

PAMG  PB2F  PCI2G PF3Ggora PEMG PF/5G gora
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 25 32 40

Diugos¢ [mm] 350 350 350

Sztuk w opakowaniu 85 50 30

Waga opakowania [kg] 17 17 16
0; i Nadruk: ERWS 19-12-3 L ERWS 19-12-3 L |
®

www.spawmet.com.pl
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elektroda zasadowa, do napawania

KLASYFIKACJA
PN-EN 14700:2005 DIN 8555
EFe1 E 1-UM-350

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych czesci maszyn narazonych na $cieranie. Twardos¢ powierzchni napawanej 26-35 HRc.
ZAKRES ZASTOSOWANIA

Stal i odlewy staliwne

SKLAD CHEMICZNY (wartoci typowe w %)

C Mn Si Cr
0,2 17 0,5 14
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+)
332 34,0 250
100-130 130-180 170-220
POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
LK
PAIG PB/2F
WYMIARY, ILOSC, WAGA
Srednica [mm] 32 40 50
Dhugos$¢ [mm] 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 115 80 50
Waga opakowania [kg] 56 56 55
0 i Nadruk: BN 55 BN 55
[o] Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

'] 6 Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



BN 45

elektroda zasadowa, do napawania

KLASYFIKACJA
PN-EN 14700:2005

EFe2

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych czesci maszyn narazonych na $cieranie. Twardos¢ powierzchni napawanej 41-46 HRc.

ZAKRES ZASTOSOWANIA
Stal i odlewy staliwne

SKEAD CHEMICZNY (wartosci typowe w %

c

03

PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+)

@32

100-130

POZYCJE SPAWANIA

K

PA/1G PBI2F

RODZAJ PRADU

DC +

WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm]
Dhugos$¢ [mm]

Sztuk w opakowaniu

Waga opakowania [kg]

BN45 |

®

SPAWMET
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elektroda zasadowa, do napawania

KLASYFIKACJA
PN-EN 14700:2005 DIN 8555
EFe3 E 6-UM-55

OPIS | ZASTOSOWANIE

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych czesci maszyn narazonych na $cieranie. Twardos¢ powierzchni napawanej 50-55 HRc.
ZAKRES ZASTOSOWANIA

Stal i odlewy staliwne

SKLAD CHEMICZNY (wartoci typowe w %)

C Mn Si Cr
0,6 09 05 6,0
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+)
332 34,0 250
100-130 160-180 180-220
POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
LK
PAIG PB/2F
WYMIARY, ILOSC, WAGA
Srednica [mm] 32 40 50
Dlugo$¢ [mm] 450 450 450
Sztuk w opakowaniu 115 80 50
Waga opakowania [kg] 56 56 55
0 i Nadruk: BN 35 BN 35
[o] Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

'] 8 Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



SMAW

Cast NiCu
elektroda do spawania zeliwa

KLASYFIKACJA

1SO 14172 AWS A5.11/A5.11M DIN 8573

E NiCu 2 BG2 E NiCu-B E NiCu G3

OPIS | ZASTOSOWANIE

Elektroda do spawania zeliwa oraz odlewow zeliwnych metoda ,na zimno”. W czasie spawania temperatura spawanego elementu oraz temperatura
miedzysciegowa nie moze przekraczac 60°C. Dlatego nalezy spawa¢ mozliwie niskimi pradami oraz krotkimi $ciegami (max. 2 cm). Nastepny $cieg
ukfadac po przekuciu spoiny.

SKLAD CHEMICZNY (wartoSci typowe w %)

C graft Ni Cu Fe
05 Bal. 30 375
WLASCIWOSCI MECHANICZNE (wartosci typowe)
Re Rn As Twardo$¢
[N/mm?] [N/mm?] [%] HB
250 450 15 150
PRAD SPAWANIA [A] Rodzaj pradu: = (+), ~ (Us>60V)
@25 32 74,0
50-80 80-110 110-150
POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

KT s

PA/1G PBI2F  PC/2G PFI3Ggéra PE/AG  PF/5G géra
WYMIARY, ILOSC, WAGA

Srednica [mm] 25 32 40
Diugos¢ [mm] 300 350 400
Sztuk w opakowaniu 120 75 40
Waga opakowania [kg] 20 245 2,25
0 i Nadruk: Cast NiCu CastNicu_|
®
SPAWMET BE
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MIG/MAG

Metoda MIG/MAG

spawanie metodq MIG przy uzyciu gazu osfonowego

W metodzie MIG/MAG (lub GMAW) tuk elektryczny wytworzony jest pomigedzy materiatem spawanym a drutem spawalniczym
i jest chroniony przez specjalng ostong gazowa. Moze ona by¢ obojetna (np. argon) lub aktywna (np. CO; lub mieszanki Ar i CO,).
Drut jest stale podawany poprzez zesp6t podajacy i uchwyt spawalniczy az do jeziorka spawalniczego. W metodzie tej moga
by¢ uzywane druty lite (GMAW) lub rdzeniowe (FCAW-GS).

Uchwyt

Dysza gazowa

Korcowka pradowa Kierunek spawania

-
Gaz ostonowy
tuk

Jeziorko spawalnicze

Drut lity lub rdzeniowy

Gaz osfonowy

W Materiat podstawowy

spawanie drutem rdzeniowym samoostonowym

Spawanie drutem Innershield odbywa sie bez uzycia gazu ostonowego. Innershield jest drutem rdzeniowym samoostonowym
(metoda FCAW-SS). Podczas spawania topniki znajdujace sie w rdzeniu drutu wytwarzajg gazy oraz zuzel ostaniajace jeziorko

i metal spoiny.
Uchwyt
Izolator korpusu / ostona gwintu
tuk
Jeziorko spawalnicze
Kierunek spawania Gaz ostonowy
Koricowka pradowa Zakrzepniety zuzel
Drut rdzeniowy Zakrzepnigty metal
Materiat podstawowy
Ciekty zuzel
[o] i §¢: Wszystkie je zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

WIVB Dymy: Informacje na temat bezpieczenstwa przy spawaniu s dostgpne na zyczenie.

www.spawmet.com.pl



Metoda TIG (GTAW)

spawanie metodg TIG

W metodzie tej fuk elektryczny wytwarzany jest pomiedzy nietopliwg elektrodg wolframowg a materiatem spawanym. Je-
ziorko spawalnicze jest ostaniane atmosferg ochronng, zazwyczaj jest to czysty argon. Potaczenie spawane moze by¢
wykonywane bez materiatu dodatkowego poprzez wymieszanie sie nadtopionych brzegéw elementéw taczonych, lub
z udziatem materiatu dodatkowego w postaci preta doktadanego do jeziorka spawalniczego.

Zapalenie tuku odbywa sie dwoma metodami. Metoda dotykowa poprzez dotkniecie elektroda wolframowg do materiatu spawa-
nego i nastepnie jej podniesienie na wysoko$¢ kilku milimetrow (Lift TIG) lub metoda bezdotykowa z wykorzystaniem jonizatora

(TIG HF).

Uchwyt TIG

Wylot cieczy chiodzacej (zimnej)

Przewod pradowy

Dysza gazowa

Kierunek spawania

Elektroda wolframowa

ot gazu ostonowego

Wylot cieczy chtodzacej (goracej)

Luk
Spoiwo TIG

Materiat podstawowy:

Gaz ostonowy wychodzacy

Gaz ostonowy

Zakrzepnigty metal

s

Podczas stosowania metod spawania MIG/TIG WMS ,,SPAWMET” oferuje materialy spawalnicze:

— drut niskostopowy:
— drut do spawania gazowego

strona

SPAWMET
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DSM SG-2
drut MAG, niskostopowy

KLASYFIKACJA

1SO 14341-A AWSA5.18 DIN 8559
(G464M3Si1/G423C3Si ER70 56 SG2

OPIS | ZASTOSOWANIE

Drut lity miedziowany, przeznaczony do spawania metoda MIG/IMAG stali niskoweglowych konstrukcyjnych, kottowych i okretowych oraz stali
o podwyzszonej wytrzymatosci o granicy plastycznosci do 420 MPa. Drut charakteryzuje sig bardzo dobrymi wiasno$ciami spawalniczymi, matym
rozpryskiem oraz dobrym podawaniem drutu.

ZAKRES STOSOWANIA

Grupa Norma Gatunki
Stale konstrukcyjne EN 10025 $185, $235, 5275, S355
Stale okretowe A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360B, L240MB
L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60
Kotty i zbiorniki ci$nieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stale drobnoziamiste EN 10113-2 S275, 8275, $355, $420
EN 10113-3 S275M, S275ML, S355M, S355ML,S420M, S420ML
C Mn Si
0,07 1,45 0,85
Gaz Re R As KV ISO-V [J]
osfonowy [N/mm?] [N/mm?] [%] -30°C
M21 >400 >520 >25 100
C >400 >520 >22 85
Srednica Typ szpuli Waga szpuli
[mm] (wg PN-EN 759) lkg]
08 S 200 5
08 B 300 15
1,0 §200 5
1,0 B 300 15
12 B 300 15
0 i Nadruk: DSM §G-2 DSM SG-2
[o] ¢: Wszystkie i je zawarte w tym katalogu s oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegajg one zmianom bez i moga by¢ jako ogélne

22 Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.
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D-01

drut do spawania gazowego

KLASYFIKACJA
PN-EN 12536 AWSA5.2
ol R45
Drut petny goly przeznaczony do spawania acetyl tl go stali niskoweglowych i niskostopowych o granicy plastycznosci do 300 [MPa].
Grupa Norma Gatunki
Stale niskoweglowe EN 10025 $185-5255
Blachy kottowe EN 10028-1 P235GH-P265GH
Rury EN 10216-1 P235T1-L210
9 Mn Si
0,08 0,5 0,05
Re Rn As
[N/mm?] [N/mm?] [%]
300 400 20
Srednica Dhugoséé Waga
[mm] [mm] [kq]
25 1000 10
32 1000 10
40 1000 10

Drut jest dostepny takze w postaci kregow

®

SPAWMET

www.spawmet.com.pl
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drut do spawania gazowego

(=)
-
o
<

KLASYFIKACJA
PN-EN 12536 AWSA5.2
ol R45
Drut petny miedziowany do spawania acetylenowo-tlenowego stali niskoweglowych i niskostopowych o granicy plastycznosci do 300 [MPa].
Powlekany miedzig Cu.
Grupa Norma Gatunki
Stale niskoweglowe EN 10025 $185-5255
Blachy kottowe EN 10028-1 P235GH-P265GH
Rury EN 10216-1 P235T1-L210
SKLAD CHEMICZNY (wartoci typowe w %)
C Mn Si
0,08 0,5 0,05
Re R As
[N/mm?] [N/mm?] [%]
300 400 20
Srednica Diugos¢ Waga
[mm] [mm] [kq]
25 1000 10
3.2 1000 10
40 1000 10

Drut jest dostepny takze w postaci kregow

o

i ¢: Wszystkie i je zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez i moga byé jako ogélne
24 Dymy: Informacje na temat bezpieczeristwa przy spawaniu sa dostepne na zyczenie.
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zestawienie elektrod

ZESTAWIENIE ELEKTROD ZE WZGLEDU NA ZASTOSOWANIE

Zastosowanie

Zalecane gatunki

Uniwersalne zastosowanie
Bardzo dobra zajarzalno$¢ wtéma elektrody

Spawanie elementéw cienko$ciennych
Umozliwia stabilne spawanie niskimi pradami

Spawanie matymi transformatorami
zasilanymi z sieci 220V - Uy 2 42V

Spawanie we wszystkich pozycjach
szczegolnie w pozycji z gory na dot

Spawanie warstw przetopowych
w pozycjach przymusowych

Dobra odbijalno$¢ zuzla w spoinach pachwinowych
i przy matym zukosowaniu rowka

Szczegdlne wymagania czystosci spoin
- badania RTG

Spawanie elementéw ocynkowanych,
pokrytych cienkg warstwa farby lub rdzy

Czesci przeznaczone do cymkowania i emaliowania bezpos$rednio po spawaniu
- Si w spoinie 0,15-0,25%

Wymagane wysokie wlasciwo$ci mechaniczne spoin
- wysoka udamo$¢ w niskich temperaturach

Wymagana wysoka wydajno$c¢ — odporno$¢ na wysoki prad spawania
(przydatno$c do prac akordowych)

Spawanie regeneracyjne elementow zuzytych,
twardos$¢ warstwy napawanej 50-55 HRc

Super 46, Normal EP, Univers, Perfectt

Perfectt

Univers, Perfectt

Univers

Rekord 38, Extra 46 S

Extra 46, Extra 46 S, Rekord 38

Rekord 38, EBP, EBE

Univers

Extra 46, Extra 46 S

EBP, EBE

Extra 46

BN 35, BN 45, BN 55

SPAWMET

www.spawmet.com.pl
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Rutylowa elektroda do spawania
we wszystkich pozycjach
Gtadkie lico spoiny
Minimum odpryskéw
Wysoka odpornosé¢ na porowatos¢
Dobra zwilzalnos¢, brak podtopien
tatwo usuwalny zuzel
Mozliwo$¢ spawania pradem DC (+) lub AC

Réwniez dostepne w TECH"
VACUUM PACK

LINCOLN
ELECTRIC
www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




\

2.5 x 350 mm

Linox jest dostarczany w dtugosci 350mm, wielu
konkurentéw oferuje dtugos$¢ 300 mm: 16% stopiwa

Brak peknie€ i uszanlé\qtullny
elel@:@dy gw&?avggq dob\ie,l jakosci

X

Spoi

b 7
Zas Zg\ 1a

oiny.

Zajarzanie

/B

16%

wiecej stopiwa

z elektrody

z elektrody. Mniej przestojow = Wieksza wydajnosc.

INFORMACJE DO ZAMOWIENIA

Srednica x
Elektrody dtugos¢ (mm)

N

‘hatwo usuwalny zuzel.i gtadkie lico spoinys.
mt N\

N, N, N\

Doskonate wlasnosci zajarzania oraz powtérnego
zajarzania tuku.

—

ctolion

2.0x300 610166 1 84
2.5x350 610140 120 2.53 610152 110 2.32
Linox 308L 3.2x350 610141 80 2.78 610153 69 2.40
4.0x450 610142 58 3.98 610154 45 3.09
5.0x450 610143 32 3.41 610155 30 3.20
2.0x300 610165 196 2.30 610168 160 1.84
2.5x350 610148 120 2.53 610159 110 2.32
Linox 316L 3.2x350 610149 80 2.78 610160 69 2.40
4.0x450 610150 58 3.98 610161 45 3.09
5.0x450 610151 32 3.41 610162 30 3.20
2.5x350 610144 120 2.59 610156 10 2.37
Linox 309L 3.2x350 610145 80 2.90 610157 69 2.50
4.0x450 610147 58 412 610158 45 3.20
KLASYFIKACJA & SKLAD CHEMICZNY
Sktad chemiczny %

Elektrody

Klasyfikacja

___AWSAS4 | _ISO3581A | C_ Mn | Si | Cr | Ni | Mo

(typowe wartosci dla stopiwa)

www.lincolnelectric.pl

Linox 308L E308L-17 E199LR32 0.025 | 08 | 08 [ 190 | 95 3-10

Linox 316L E316L-17 E19123LR 32 0.025 ‘ 08 08 180 ‘ 120 | 25 | 310

Linox 309L E309L-17 E2312LR 32 0025 0.7 | 0.7 | 240 125 8-20
Dystrybutor

LINCOLN &
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®



NOTATKI







Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul. Jana Il Sobieskiego 19 A
58-263 Bielawa

tel.: +48 74 64 61 100

fax: +48 74 64 61 080
bester@lincolnelectric.eu

Biuro w Katowicach

ul. ks pba Bednorza 2a
40-384 Katowice

tel.: +48 32 73 00 423

POLITYKA OBSLUGI KLIENTA

Przedmiotem dziatalno$ci Lincoln Electric Europe jest produkcja i sprzedaz urzadzen spawalniczych, materiatéw
spawalniczych oraz urzadzen do cigcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientéw oraz przewyzszenie ich
oczekiwan. Klient moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje dotyczace zastosowania naszych produktow
w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie najlepszych informacji,
jakie posiadamy w danym momencie, jednak Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac tego rodzaju porad
i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady. Nie gwarantujemy tego w szczegoélnosci, gdy
potrzeby klienta zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. Z przyczyn praktycznych nie mozemy réwniez ponosié¢
odpowiedzialno$ci za aktualizacje czy poprawki informacji czy rad, ktére kiedy$ byly udzielone, jak réwniez za do-
starczenie tego rodzaju informaciji, czy tez przediuzenie lub zmiane gwarancji w odniesieniu do sprzedazy naszych
produktéw. Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wyboér i wykorzystanie specyficznych produktow
sprzedanych przez Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i on jest za to odpowiedzialny.

Wiele czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiggnigte przy zastosowaniu réznych typow
metod produkcji i wymagan serwisowych.

Informacje zawarte w tym katalogu sg aktualne w momencie druku i moga ulec zmianom.

SPAWMET

www.spawmet.com.pl
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